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El invento concierne a un procedimiento y a un - 

dispositivo para la fabricación de poleas de varias acanala 

duras para correas trapezoidales, a partir de chapa, median, 

te conformación en frío de una pieza en bruto con forma de 

bote, previamente producida, puesta bajo una presión inter­

na hidráulica, con ayuda de partes de molde desplazadles.—  

axialmente, que se aplican alrededor de esta pieza en bruto.

Se conocen diversos procedimientos y dispositivos 

para la fabricación de poleas de una sola acanaladura para 

correas trapezoidales. También es posible fabricar palees 

de dos acanaladuras para correas trapezoidales a partir de 

una pieza, por ejemplo con ayuda de rodillos de molde o con 

formadores, que son comprimidos desde fuera contra una pie­

za en bruto en forma de bote, que está girando. Además se 

conoce un procedimiento para la fabricación de poleas de — 

dos acanaladuras para correas trapezoidales, el cual traba 

ja con una sobrepresión hidráulica en el interior de la —  

pieza en bruto y con utilización de cuerpos de caucho vul­

canizado, que se desgastan durante el proceso de conforma­

ción. Un procedimiento útil para la fabricación de poleas 

para correas trapezoidales, con más de dos acanaladuras, — 

Consistentes en chapa y fabricadas por deformación en frío, 

no es conocido, de manera que hasta ahora siempre era ñeca, 

serio montar o soldar conjuntamente tales poleas para co—  

rreas trapezoidales a partir de varias poleas individuales. 

Estas poleas para correas trapezoidales son muy susceptibles 

frente a la roña y también son caras en cuanto a su fabrica
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cién debida a las muchas etapas de trabajo.

El invento está basado por lo tanto en la misión 

de crear un procedimiento y un dispositivo para la fabrica 

ción de poleas de una sola pieza para correas trapezoidales 

5 a base de chapa provistas con dos o más acanaladuras, de-- 

biondo el dispositivo necesario para ello estar constituido 

de una manara simple y ser fácil de manipular.

Para resolver esta misión, el invento prevé que 

primeramente las partes de molde que se encuentran a unE 

10 cierta distancia entre ellas sean aproximadas en sentido ~ 

radial hasta junto a la pieza en bruto, que seguidamente - 

un cuerpo con forma de funda sea desplazado por el troquel 

de prensa sobre las partes de molde, que después de ello se 

genere una presión en el interior de la pieza en bruto con 

15 forma de bote, mediante la cual este se apoya firmemente - 

en las partes de molde a lo largo de líneas periféricas, y 

que luego sea desplazada axialmente sólo una parte de molde 

con ayuda del troquel de prensa, y que en tal caso las 

otras partes del molde axialmente desplazables sean despla- 

20 zadas de modo libremente movible desde su posición de partí 

da al comienza de la etapa de trabajo hasta su posición fi­

nal al final de la etapa de trabajo.

Con excepción de la parte de molde quB Bn general 

bs la más superior, las otras partes de molde, que también 

25 producen acanaladuras o ranuras periféricas, se desplazan - 

de un modo continuó durante el proceso de fabricación, sin 

ser cargadas con presión por una parte del troquel de preji
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ea o eualquiar otra parta, hasta la posición final, mientras 

que al mismo tiempo la chapa de la pieza en bruto en forma 

de bote se coloca entre las zonas de las partes de molde -- 

que tienen forma de cuña en sección transversal, y adopta - 

de este modo la forma de la deseada polea para correas tra­

pezoidales. En este caso es especialmente ventajoso el-he­

cho de que la producción de las diversas acanaladuras de la 

polea para correas trapezoidales no se efectúa en etapas sjj, 

cesivas individuales, sino de modo simultáneo en un proceso 

de trabajo continua.

El dispositivo de acuerdo con el invento para la 

fabricación de poleas para correas trapezoidales según el - 

procedimiento del invento tiene partes de molde que tienen 

forma de semicircular y son desplazadas en sentido radial 

desde fuera contra la pieza en bruto, en donde la parte dé 

molde que en cada caso es la más inferior soporta a las —  

otras partes de molde de manera libremente desplazable en 

sentido axial. Además, de acuerdo can el invento, con el - 

troquel dB prensa está unido de modo axialmente desplaza— - 

ble el cuerpo de soporte en forma de funda, el cual se 

aplica con cierre de forma por lo menos sobre las partes - 

de molde más exteriores y durante el proceso de conforma—  

ción propiamente dicho retiene conjuntamente a las partes 

de molde de una manera segura e irreversible.

Otras características del invento se deducen dB - 

la memoria descriptiva y de los dibujos. El invento es des, 

crito seguidamente con mayor detallB con ayuda de un ejem-
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pío de realización, que está representado en los dibujos. - 

En este casos

La figura 1 muestra una vista en alzado, represen­

tada parcialmente en sección, de una pieza en bruto con fox 

ma de bote, previamente producida;

la figuro 2, muestra uno vista en alzado, represcji 

toda parcialmente on sección, de uno poleo do tros acanaló- 

duras para correas trapezoidales»

la figuro 3, munutrn una sección a travás dol clin- 

positivo para la fabricación de la polea para correas ti'ap£ 

zoidales conforme a la figura 2 a menor escala en dos posi­

ciones de trabajo según las mitades derecha e izquierda, ' —  

respectivamente, de la representación;

la figura 4, muestra una sección a lo largo de la 

línea IV-IV en la figura 35

la figura 5 muestra una representación en cuanto a 

su principio de la disposición que genera la presión hidráu. 

lica en la pieza en bruto; y

la figura 6 muestra una representación en cuanto - 

su principio de la disposición hidráulica que controla al - 

troquel de prensa y al movimiento dirigido radialmente de - 

las partes de molde.

Para la fabricación de una polea 1 para correas —  

trapezoidales, por ejemplo de tres acanaladuras, conforme a 

la figura 2, sirve una pieza en bruto 2 conforme a la figu­

ra 1, la cual es fabricada de modo en sí conocido por embu­

tición profunda de una pieza o parte de chapa. Esta pieza
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en bruto 2 es un cuerpo con forma de bote con.un fonda 3, 

al que sigue una parte cilindrica 4. A una cierta distancia 

de la parte cilindrica 4 están previstas otras partes cilín 

dricas 5, 6 y 7,-entre las cuales se encuentran en cada ca- 

5 so zonas cónicas 8, 9 y 10. A la parte cilindrica 7 le si­

gue además una parte de borde cónica 11, que cuando está - 

terminada de fabricar la polea 1 para correas trapezoidales 

forma la pared delimitadora exterior 12 de una de las ranu­

ras en forma de cuña o acanaladuras 13 situadas en el ext,s 

10 rior.

La otra pared delimitadora y las otras dos ranuras 

en forma de cuña 14 y 15 son fabricadas según el procodimiejl 

to conforme al invento en el dispositivo 16 conforme.a- la - 

figura 3.

15 El dispositivo 16 consta de arriba a abajo de.un -

útil superior con una placa de cabeza 17, a la que está fija 

da una placa sostenedora o concentradora 18 con ayuda de —  

tornillos 19 señalados simbólicamente. La placa centradora 

18 tiene un rebajo 20, en el que está sostenida con ayuda - 

20 de tornillos 22 una parte de guia y apoyo 21 con forma de - 

bote. El borde 23 a modo de brida de la parte de apoyo 21 - 

sobresale por encima de la periferia, por ejemplo cilindri­

ca, de la misma.

. En el interior de la parte de apoyo 21 con forma

25 de bote está dispuesta una parte de soporte o pieza interm£ 

dia 24 y está asegurada con ayuda de tornillos 25 en -la pa­

red 26 de la parte de apoyo 21.
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A la parte de soporte o pieza intermedia 24 8stá . 

fijada con tornillos 28 una parte de molde superior 27 la 

cual durante el proceso de fabricación incide sobre el fon 

do 3 de la pieza en bruto 2 y durante la conformación de - 

5 la pared delimitadora exterior 29 coopera con la ranura en 

forma de cufia 15.

De abajo a arriba el dispositivo 16 consiste eri - 

uno place do fondo 30 con un rebajo 31* en el cunl so on-- 

cunntro uno placo intermedia 32. Lo placo Intermedio 32. r~ 

10 IIbvb una parte de molde inferior 33, la cual igual que la 

placa intermedia 32 está fijada a la placa de fondo 30 con 

ayuda de tornillos 34.

Inmediatamente sobre la superficie 35 de la placa 

de fondo 30 están dispuestos dos soportes 36, 37 de modo - 

15 movible aproximándose y alejándose en dirección a las fle­

chas a, en sentido horizontal o hacia la placa intermedia -
f

32 y la parte de molde inferior 33. Para ello sirven dispa 

siciones hidráulicas con pistones 3B, 39 y cilindros 40, - 

41, que se representan en la figura 6.

20 Los soportes 36 y 37 tienen forma semicircular y

forman conjuntamente un anillo. Para el enclavamiento a la 

placa de fondo 30 está dispuesto junto a su periferia inte­

rior un entrante 42 ó 43 con una superficie oblicua 44 ó 45, 

que se apoya con cierre de forma en el estado replegado a - 

25 una correspondiente superficie oblicua de la placa interme­

dia 32, o se aplica por debajo de esta placa intermedia 32,

A los soportes 36, 37 están fijadas de manera aprja.
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piada partes de molde 46, 47, que en lo esencial poseen la
'i*:

■forma de semivalvas cilindricas 48, 49, Junto a su extremo 

inferior estén dispuestas de una sola pieza sendas bridas 

anulares 50, 51, cuya zona de borde 52, 53, situada radial. 

mente en el interior, posee la forma de cuña necesaria pa­

ra la producción de la ranura 13 en forma de cuña, E-n cada 

caso dos partes.de molde forman un anillo de molde.

Las partes de molde 46, 47 sirven como soportes — 

para otras partes de molde 54 y 55 y éstas a su vez sirven 

como soporte para partes de molde 56,'57. Las partes de mol, 

de 54 hasta 57 están estructuradas en lo esencial exactarr.en. 

te igual que las partes de molde 46, 47 y consisten en serni, 

valvas cilindricas con una brida anular junto a un extremo 

y sendas zanas de borde 58, 59 ó 60, 61 con sección trans­

versal con forma de cuña, para la producción de las ranuras 

14, 15 en forma de cuña de la polea 1 para correas trapezoi 

dales.

Las partes de molde 54 hasta 57 están gdidas de mu 

do libremente movible en dirección axial en las partes de 

molde 46, 47. Para ello sirven las superficies de sus serni 

valvas cilindricas. Según se desprende de la figura 3, las 

partes de molde 54 y 55 están insertadas en las partes de - 

molde 46, 47 y las partes de molde 56, 57 están dispuestas 

a su vez radialmente en el interior en 1b3 partes de molde 

54, 55. Con el fin de impedir una desintegración y separa­

ción mútua de las partes de molde, varias cuñas de guia, - 

no representadas,' se encuentran entre las diferentes partBS
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da molde. Estas cuñas de guía se encuentran situadas en d¿. 

rección axial y ae aplican en cada caso dentro de dos par­

tes de molde contiguas, desplazadles en sentido axial una 

con relación a la otra.

Además están previstos varios resortes 62, que —  

5 comprimen en dirección axial a las partes de molde 54 y 55 

hacia fuera de las partes de molde 46, 47. Lo mismo ocurre 

con resortes 63, que son activos entre las partes de molde 

54, 55 y las partes da molde 56, 57, El desplazamiento; —  

provocado por los resortes 62, 63, de las partes de molde 

54, 55 con relación a las partes de molde 46, 47 o d e  las 

partes de molde 56, 57 con relación a las partes de molde 

54, 55 es limitado por varios tornillos distanciadores 64, 

65, que fijan con exactitud la posición de todas las par­

tes de molde en la posición de partida antes del comienzo 

del trabajo, conforme a la mitad derecha de la figura 3.

Lou resortes 62 y 63 comprimen divorgontHinentu n loo pnr- 
15

tes de molda, hasta que éstas hayan alcanzado 1a posición 

definida por los tornillos distanciadores 64, 65. Las to£ 

nillos distanciadores 64, 65, que están previstos en número 

suficiente por toda la periferia de las partes de molde - 

54 hasta 57, sirven además para incorporar y ajustar con - 

20 exactitud las partes dB molde, con el fin de que las zonas 

de borde 50 a 60 en forma de cuña ocupen al comienzo da —  

una etapa de trabajo la posición exactamente determinada - 

de antemano.
La figura 3 muestra finalmente además un cuerpo de



sostén y apoyo 66 con forma de funda con una configuración 

a modo de campana, que en su parte de cabeza tiene un t¿ 

ladro 67, a través del cual so aplica la parad cilindrica 

26 de la parte de apoyo 21 con forma de bote. El cuerpo de. 

soporte 66 en forma de funde esté apoyado de modo deslizan 

te sobre la superficie exteior de la pared 26 y es sosteni 

do por la parte de apoyo 2l con ayuda del borde 23 a modo' 

de brida, que se aplica detrás de un correspondiente borde 

68 en forma de brida, a la parte de cabeza del cuerpo de - 

soporte 66.

En su periferia el cuerpo de soporta 66 posee varios 

taladros 69, en los cuales están dispuestos empujadores 71 

cargados por resortes 70, los cu.ales empujadores tienen un 

extremo libre 72 en forma de cufia. Los extremos 72 en forma 

de cuña de los empujadores 71 sobresalen fuera de los tala­

dros 69 junto a un entrante radial 73 del cuerpo de soporte 

66, cuando el empujador 71 y un entrante 74 se apoyan en su 

interior sobre la superficie frontal 75 de las partes de 1—  

molde exteriores 46, 47. Con una parte cilindrica . 76' el —  

cuerpo de soporte 66 se aplica alrededor de las partes de - 

molde exteriores 46, 47, de modo que éstas no pueden mover­

se hacia fuera radialraents. en dirección de las flechas .a 

durante el proceso de trabajo propiamente dicho.

Antes del comienzo de la primera etapa de trabajo 

la placa de cabeza 1, fijada a un troquel de prensa, y to­

das las partes unidas con ella, incluida la parte de molde 

superior 27 y si cuerpo de soporte 66, se encuentran en una
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posición levantada tal que los soportes 36, 37 y con ellos 

todas las partes de molde 46, 47, 54, 55, 56, 57 son desplji 

zablss hacia fuera libremente y sin obstáculos en dirección 

de las flachas a. El espacio entre todas las partes de molde 

5 es accesible, de modo que una pieza en bruto 2 puede ser d.g. 

positada con la mano sobre la parte de molde 33 inferior., - 

que tiene una junta de estanqueidad 77 con forma anular. - 

Después de ello los soportes 36 y 37 son movidos uno hacia 

otro con sus partes de molde, y la placa de cabeza 1 es des 

10 cendida desde el troquel de prensa, deslizando la parte ci­

lindrica 76 sobra las partes de molde exteriores 46, 47, —  

tal como se representa en la mitad derecha de imagen de'la 

figura 3. El cuerpo de soporte 66 en forma de funda es com­

primido con ayuda de palancas basculantes 78 sobre las pai— 

15 tes de molde 46, 47, que en tal caso se apoyan sobre el en­

trante 73 dirigido radialmente del cuerpo de soporte 66. 

Cuando los empujadores 71 existentes en el cuerpo de sopor­

te 66 topan con las superficies frontales 75 de las partes 

de molde 46, 47, los extremos 72 con forma de cufio de los - 

20 ürnpujadores 71 hocen bascular a las palancas basculantes 70 

radialmante hacia fuera, de modo que el cuerpo de soporte 

66 permanece en la posición representada en la mitad de im¿ 

gen izquierda dB la figura 3, aunque la placa de cabeza 1 y 

las ¿artes unidas con ella, tales como por ejemplo también 

25 las palancas basculantes 78, que se asientan sobre los ejes 

80, san descendidas adicionalmente, Las palancas basculan­

tes 78 se mueven con sus extremos libres 79 durante la con-



tinuación del descanso a lo largo del contorna exterior del 

cuerpo de soporte 66 y son cargadas por resortes, no repre­

sentados, on dirección al cuerpo de soporta 66 para que 

ellas después de levantar la placa de cabeza 17 basculen de 

retorno nuevamente a su posición de partida. _ ,

Tan pronto como al descender la placa de cabeza -17 

la parte de molde superior 27 se apoya sobre el fondo 3 -de 

la pieza en bruto 2, el interior 81 de la pieza en bruto es 

llenado con un liquido. Esto se realiza a través de un'tais 

dro 82 en la placa de fondo 30, que está en comunicación 

con un taladro 83 en la placa intermedia 32 y con un tala­

dro 94 en la parte de molde inferior 33. La parte de molde- 

inferior 33 lleva además una pieza distanciadora 85, qus 

también tiene un taladro 86, que une el taladro 84 con el 

interior 81 de la pieza en bruto 2.

Finalmente se encuentran en la pieza distanciadora

85 además varios taladros 87, 88 y B9 de ejes paralelos y 

orientados transversalmente a aquella hasta llegar a la su­

perficie de la pieza distanciadora, los cuales taladros unen 

al interior 81 de la pieza en bruto 2 a través de taladros 

90, 91 así como a un taladro anular 92 en el fondo;,de la 

parte de molde inferior 33 con un taladro 9.3 en la placa 

intermedia 32 y con un taladro 94 en la placa de fondo 30. 

Los taladros mencionados en último término sirven para eva­

cuar el líquido desde el interior 81 de la pieza en bruto 

cuando ésta ss encuentra conformada»

La pieza distanciadora 85 está fijada a la parte
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de molde inferior 33 con ayuda da tornillos 95, tal como se 

deduce de la figura 3, y no sólo sirve para introducir y r¿ 

tirar el líquido de presión, sino' que también sirve con su 

superficie frontal superior 96, como tope al terminarse del 

proceso de fabricación.

Cuando los soportes 36, 37 con sus partes de mal/de 

son desplazados aproximándose a la pieza en bruto 2 emplea­

da al comienzo del proceso de fabricación, las partes de -- 

molde debido a los resortes 62, 63 y a los tornillos distan 

ciariores 64, 65 se encuentran en una posición de trabajo 

previamente determinada con exactitud. Si después da deseen 

der el cuerpo de soporte 66 sa llena con líquido de pi'asión 

el interior 01 de la pieza en bruto 2, la pieza en bruto,se 

aplica firmemente a las zonas en forma de cuña de las partes 

de molde. Si luego la parte de molde superior 27 es despla­

zada a través de la parte que la une con la placa de cabeza 

17 en dirección a la parte de molde inferior 33, el material 

de la pieza en bruto se separa hacia dentro de los espacios 

que están presentes entre las zonas de borde con forma de - 

cuña dB las partes de molde que se encuentran a distancia 

una de otra. Dado que las partes de molde 54, 55 y 56, 57 

libremente movibles, están fijadas en forma lineal con sus 

zonas de borde 58, 59 ó 60, 61, con forma de cuña, a la pe­

riferia de la pieza en bruto por la alta presión que reina 

en su interior, se mueven de modo continuo ál descender la 

parte de molde superior 27 también en dirección a las par-- 

tes de molde 33 y 46, 47, sin que en esta caso ninguna otra
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parte desplace a las mencionadas partas de molde 54, 55 y - 

56, 57. Solamente .al alcanzar la posición final según la - 

mitad izquierda de la representación en la figura 3 la pa£ 

te de molde superior 27 se apoya con un entrante 97 de fo£

5 ma anular sobre la superficie frontal libre 98 de las par­

tes de molde interiores 56, 57 y de este modo comprime a 

todas las partes de molde.contra las partes de molde infe­

riores 33 o los soportes 36, 37. Las fuerzas, dirigidas en 

este caso en sentido axial, son transmitidas por las sup'er 

10 ficies frontales inferiores 99, 100 de las partes de molde 

56, 57 a las bridas anulares 101, 102 de las partes de mol 

de 54, 55 y desde allí a las bridas anulares 50, 51, con lo 

que la polea 1 para correas trapezoidales recibe su forma - 

definitiva.

!5 Si la placa de cabeza 17 es levantada después de

terminarse la etapa de trabajo, la parte de molde superior 

27 desliza fuera de las dos partes de molde 56, 57, sin que 

éstas modifiquen primeramente su posición conforme a la mi­

tad izquierda de la representación en la figura 3. Cuando - 

20" también el cuerpo de soparte 66 es sacada de las partes de 

molde exteriores 46, 47, los soportes 36, 37 pueden moverse 

hacia fuera con sus partes de molde en dirección a las fle­

chas £. La polea 1 para correas trapezoidales, terminada de 

fabricar, puede ser desprendida después de ello de la pieza 

25 distanciadora 85 o de la parte de molde inferior 33, y el

dispositivo está libre para introducir la siguiente pieza -

en bruto 2.
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El taladro 103 dispuesto en la parte de molde sup£ 

rior 27 y en las partes que so encuentran sobre ésta, sir­

ve para ventilar el espacio que se encuentra sobre la pieza 

en bruto 2 al descender la parta de molde superior 27.

5 La figura 5 muestra en representación esquemática

las disposiciones hidráulicas, que se necesitan para lle,nqr 

y vaciar el interior 81 de la pieza en bruto 2. El llenado 

del interior 81 se efectúa a través ríe una conducción 104, 

en la que so encuentren une válvula de rutorición IOS y.,una 

lü válvula 107 cargada por un resorte iQíS y controlarle car, riyjj, 

da do un electroimán, que une a una conducción 110 que pro­

cede de una bomba lQü y de una válvula 109 de regulación de 

presión, a elección, a través de una conducción 111, con un 

depósito 112 o con la conducción 104. La bomba 108 retira el 

15 líquido de un depósito 113 y también la válvula reguladora 

de presión 109 está unida con su salida T con un depósito 

114.

En el caso de la conmutación representada da la —  

válvula 107 el líquido que procede de la bomba 108 circula 

20 a través de la conducción 110 hasta la entrada P de la vál­

vula 107 y desde allí hasta la salida A y a  través de la —  

conducción 111 hasta el depósito 112. Esto corresponde a la 

posición de reposo. Si la válvula 107 es cambiada de conmu­

tación, el líquido circula desde la entrada P hasta la salí 

25 da B y a través de la válvula de retención en la conducción 

104 hacia el interior 81 de la pieza en bruto 2.

Si al descender el troquel de prensa o la partB de
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molde supericr27.se aumenta por deformación de la pieza en - 

bruto 2 la presión en el líquido en el interior 81 dB la —  

pieza en bruto 2, se cierra la válvula de retención 105 y - 

la bomba 108 transporta a través de la válvula reguladora - 

5 de presión 109 al depósito 114.

Durante el proceso de fabricación debe reinar en el
tii . .

interior'81 de la pieza en bruto 2 una determinada presión./
Esta presión es mantenida constante con ayuda de. una válvu­

la reguladora de presión 115, la cual está unida a traves­

ío de una conducción 116 con el interior 81 de la pieza'en*bru 

to 2. Si la presión'-en él líquido existente dentro de lá' —  

pieza en bruto 2 sobrepasa un valor determinado, se abre la 

salida T de la válvula reguladora de presión 115 y. puede sa 

lir líquido hacia dentro de un depósito 117, con lo cual es 

15 mantenida constante la presión en el líquida.

Otra válvula 118 está conectada con la conducción 

116 y sirve para abrir tottalmente esta conducción, cuando 

el troquel de prensa portador de la placa de cabeza 17 ha 

alcanzado su posición de trabajo más inferior. Junto al trfl, 

20 quel de prensa 119 seflalado esquemáticamente está dispuesto 

un contactor 120, al cual abre la válvula 118 representada 

como válvula eférica, por desplazamiento de su empujador 

121.

Tan pronto como se abre la válvula 118, la presión 

25 en el interior 81 de la pieza en bruto 2 disminuye hasta - 

cero y todo el líquido sale hacia dentro del depósito 122 

conectado con la válvula 118.
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El control del troquel de prensa 119-y del brazo —  

119a unido con éste se efectúa independientemente del llena 

do y vaciado del interior B1 de la pieza en bruto 2 de una 

manera en sí conocida, y por consiguiente no se representa 

5 con mayor detalle en la figura 5.

La figura 6 muestra finalmente además la dispo&i—  

cién hadráulica, con la que son movidos los soportes 36, 37 

para las partes de molde desplazables en sentido radial y - 

axial.

Además la figura 6 muestra los componentes hidráu­

licos, con cuya ayuda son movidos el troquel de prensa 119 

y el brazo 119b unido con el troquel de prensa.

Lá disposición hidráulica mostrada en la figura 6 

comprende una conducción de alta presión 124, una conducción 

15 de baja presión 123 y una conducción 125 que conduce a un - 

depósito. Desde la conducción de alta presión 124 una con 

ducción 127 que tiene una válvula de retención 126 conduce 

a una válvula de control 126 controlada magnéticamente, y 

desde la salida A de ésta una conducción 129 as guiada hacia 

20 el extremo del lado de cabeza del cilindro 130 de una pren 

aa , o cuyo troquel 119 outá fijado la porte da moldo supe­

rior 27, Entre el otro extremo del cilindro 130 y la entra­

da B de la válvula de control 128 está colocada una conduc­

ción 131, que tiene una válvula de estrangulamiento o mari- 

25 posa J32y una válvula de retención 134 en una conducción 133 

que orilla a la válvula de estrangulamiento 132. Desde la - 

salida T de la válvula de control 12B está guiada finalmente
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además una conducción 135 a la conducción 125 del depósito.

Correspondientemente a la posición de la válvula de 

control 12Q el liquido circula desde la entrada P hacia la 

salida A o hacia la salida B, y el líquido que en cada caso 

5 retorna desde el cilindro 130 es dirigido hacia la salida T, 

Las posiciones o referencias A y B son dependiendo de la'di. 

rección de circulación, entrada o salida de la válvula de - 

control 128.

Los das cilindros 40 y 41 de la disposición hidráü 

10 lica, que mueven a'los dos soportes 36 y 37 con sus' partes

dB molde en sentido radial aproximándose a la pieza en bruto 

y alejándose de ésta, están unidos por su lado de.cabeza a 

través de conducciones 136, 137 con la entrada/salida A y a  

través de conducciones 138/139 con la entrada/salida B de - 

15 una válvula de control electromagnética 140. Con la entrada 

P de la válvula de control 140 está conectada una conducción 

142 que tiene una válvula de.retención 141, la'cual conduc­

ción lleva hacia la conducción de baja presión 123.

Finalmente está prevista además una conducción 143, 

20 la cual con intercalamiento de una válvula de control 144 - 

une la salida o conexión T con el depósito de la válvula de 

control 140, a la elección de modo directo a través de una 

conducción 145 o, con intercalamiento de una válvula de es- 

trangulamiento 146 en una conducción 147, con la conducción 

25 125 del depósito. Dependiendo de la posición de la válvula

de control 144 el líquido circula desde la. válvula de con­

trol 140 hacia la conducción 125 del depósito rápidamente
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a través de la conducción 145 o lentamente a través de la - 

conducción 147, de modo que los soportes 36, 37 pueden ser 

movidos con dos velocidades diferentes.

El gobierno eléctrico da las diferentes válvulas de 

control 128, 140 y 144 no está representado, ya que es habí, 

tual para el técnico en la materia.

Son posibles modificaciones y estructuraciones ad.¿ 

cionales del invento, sin apartarse de la idea fundamental 

del invento. Así, por ejemplo, de acuerdo con el proceriimieji 

to conforme al invento, por incorporación de partea de mulde 

adicionales es posible fabricar también poleas de varias —  

acanaladuras para correas trapezoidales con más de tres 

acanaladuras, es decir por lo tanto con cuatro o cinco aca­

naladuras. Además el dispositivo de acuerdo con el invento 

no está limitado a la fabricación de poleas para correas —  

trapezoidales con determinados diámetros, dado que las dife. 

rentes acanaladuras en cualquier posición o referencia dBsee 

do pueden recibir cualquier diámetro deseado.

El cuerpo de soporte 66 en forma de funda puede -- 

también estar estructurado de modo tal que no solamente sea 

capaz de aplicarse alrededor de las partes de molde, sino - 

también alrededor da los soportas 36, 37. De este modo tam­

bién as fijada su posición de modo irreversible durante el 

proceso de trabajo.

Además es posible prever adiccionalmente en uno de 

los soportes 36 también edicionalmente taladros 148 y en el 

otro soporte 37 pernos centradores 149 (fig. 4) que se apl¿
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can dentro de estos taladros, cuando los dos soportes 36,

37 han sido desplazados uno hacia el otro.

El cuerpo de soporte 66 en forma de funda, los en, 

trentes 42 y 43 que se aplican bajo la placa centradora 32 

5 junto -a los soportes 36 y 37, así como los pernos centrado- 

res 149 colocan fijamente de modo irreversible a los sopor­

tes 36, 37 para las partes de molde durante el proceso.da - 

trabajo, o los enclavan unos con otros así como a la placa 

de fondo 30 o a la placa intermedia 32.

¿g Dado que los soportes para las partes de molde,

incluso al aparecer presiones máximas en la pieza en bruto, 

no pueden separarse ni desprenderse en ninguna dirección a 

causa del enclavamiento múltiple, se obtienen productos c 

poleas para correas trapezoidales conformados con mucha - 

15 exactitud.
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- reivindicaciones -

1,- Procedimiento para fabricar poleas de varias 

acanaladuras para correas trapezoidales, a partir de cha­

pa, por conformación en frío de una pieza en bruto Bn forma 

de bota, previamente producida, con ayuda de partes de mo¿ 

de con forma de segmentos, desplazadles axialmente, las 

cuales forman anillos de molde, que rodean a la pieza an 

bruto, caracterizado porque las partes de molde son aproxi 

madas en sentido radial a la pieza en bruto en una distan­

cia axial exactÍ8Ímamente ajustada entre ellas, porque un 

cuerpo de soporte es movido a través de las partes de molde 

de al menos uno de los anillos de molde, de modo tal que 

las partes de molde no pueden moverse radialmente hacia fue 

ra durante el proceso de conformación, porque la pieza en 

bruto es llenada con líquido y la presión en el líquido es 

controlada en este caso de modo tal que las paredes de la 

pieza en bruto se apoyan firmemente en las partes de molde 

a lo largo de líneas periféricas que se encuentran a distan, 

cia entre sí, porque luego la pieza en bruto con forma dB 

bote as comprimida conjuntamente en dirección axial, movien 

dose las partes de molde movibles, que forman los anillos 

de molde, simultáneamente así como independientemente entre 

sí en dirección axial desde una posición inicial al comien 

zo del proceso de conformación hasta una posición final al 

final del proceso de conformación, sin que ellas estén some 

tidas a una presión dirigida axialmente desde ninguna otra 

parte del dispositivo, y porque luego es alejado el cuerpo
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de soporte, que rodea a las partes de molde, y porque des­

pués de ello las partes de molde son alejadas radialmente_ 

hacia fuera desde la polea terminada para correas trape - 

zoidales.
2. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca 

racterizado porque la presión en el líquido al efectuar 

el llenado es controlada de modo tal, que la pieza en bru 

to ya se deforma- algo.

3, - Dispositivo para fabricar poleas de varias 

acanaladuras para correas trapezoidales, caracterizado por 

que previéndose que partiendo de chapa mediante conforma* 

ción en frío de una pieza en bruto con forma de bote, pre 

viamente producida, con ayuda de una parte de molde movi­

ble por un troquel de prensa y de partes de molde en forma 

de segmentos, desplazables axialmente, que forman anillos 

de molde, que rodean a la pieza en bruto y que además de 

ello son movibles radialmente una hacia otra, se estable­

ce que las partes de molde movibles axialmente, que sir 

ven para la formación de los anillos de molde, están dis­

puestas en el dispositivo de modo y manera tales, y s b  -  

encuentran Bn lugares tales, que no están sometidas a nin 

guna presión dirigida axialmente de ninguna otra parte 

del dispositivo, cuando ellas se mueven axialmente duran 

te el proceso de conformación, porque además están previa 

tos un generador de presión así como una disposición de 

control para la producción de una presión controlada de - 

líquido en la pieza en bruto con forma de bote, con el fin
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de comprimir a ésta hacia las partes de molde a lo-largo 

de líneas periféricas que se encuentran a distancia entre 

sí y porque,un cuerpo de soporte está dispuesto de modo 

axialmente movible y se aplica directa o indirectamente al 

rededor de al menos un anillo de molde para apoyar en sen­

tido radial todas las partes de molde.

4. - Dispositivo según las reivindicaciones ante­

riores, caracterizado porque el cuerpo de soporte se apli­

ca con cierre de forma alrededor de los soportes de les - 

partes de molde.

5. - Dispositivo, según las reivindicaciones ante1 

riores, caracterizado porque el cuerpo de soporte tieno - 

forma de funda y esta apoyado de modo axialmentB desplaza- 

ble en el útil superior.
6. - Dispositivo, según las reivindicaciones ante 

riores, caracterizado porquB las partes de molde son ajus 

tables en dirección axial una con relación a la otra con 

ayuda de tornillos de ajuste.

7. - Dispositivo, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque los soportes pueden ser en, 

clavados con la placa de fondo y tienen taladros y pernos 

centradores que se aplican unos dentro de otros.

8. - Dispositivo, según las reivindicaciones an­

teriores, caracterizado porque el cuerpo de soporte en for, 

ma de funda tiene en su parte dB cabeza un taladro y un - 

borde a modo de brida, que lo delimita, y porque una parte 

de guía y apoyo cilindrica se aplica a través del taladro
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del cuerpo de soporte y con un borde a modo de brida ae - 

aplica detrás del borde de aquél, porque además^en la pe­

riferia del cuerpo de soporte, están previstos varios ta­

ladros, en los cuales están dispuestos empujadores carga- 

5 dos por resortes, los cuales al incidir el cuerpo de so­

porte sobre una superficie frontal de las partes de mol­

de exteriores o déL soporte hacen bascular hacia fuera Jare, 

raímente a varias palancas basculantes que comprimen a los 

cuerpos de soporte en dirección axial a través de las par- 

10 tes de molde.

9, - Dispositivo., según las reivindicaciones ante, 

riores, caracterizado porque el borde, situado interiormen, 

te da los soportas, tiene un entrante con una superficie - 

oblicua que en el estado cerrado del dispositivo s b  apoya con

15 cierre de forma a una superficie oblicua correspondiente de 

una placa intermedia que soporta una parte de molde rígida 

inferior o que se aplica por debajo de aquella.

10. - "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR

POLEAS DE VARIAS ACANALADURAS PARA CORREAS TRAPEZOIDALES".

20 Tal como se describe y reivindica en la presen-
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te Memoria Descriptiva, que conata de veinticuatro ho­

jas escritas a máquina por una sola cara $/ de sus co 

rrespondientes dibujos.
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