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DESCRIPCION
Procedimiento para transformar un disco de chapa

La invencioén se refiere a un procedimiento para transformar un disco de chapa con un agujero central, que esta
colocado sobre una herramienta plana que gira alrededor de un eje, y que presenta un grosor asi como un diametro
d1 que es mas pequefio que el diametro de la herramienta. En este caso se hunden uno o varios rodillos de presién
preferiblemente en primer lugar axialmente en el material del disco de chapa, y después se desplazan radialmente
hacia el exterior (esto ha de entenderse de tal manera, que el recorrido del rodillo de presion contiene al menos un
componente de movimiento en direccion radial), con lo que se amplia la superficie del disco de chapa radialmente en
todas las direcciones. Un procedimiento de este tipo se conoce del documento DE 1 016 038 C1.

La invencion tiene la tarea de abrir nuevos caminos en la transformacion de discos de chapa mediante rodillos de
presion.

La invencion soluciona esta tarea con el objeto de la reivindicacion 1.

A partir del disco de chapa con el diametro inicial d1 y el grosor a1 se fabrica una pieza de rotacion simétrica, esto
es, otro disco de chapa con un diametro mayor d2 y con un grosor a2 reducido hasta el diametro exterior.

Pueden extraerse configuraciones ventajosas de las reivindicaciones dependientes.
El diametro se amplia en mas del 10%, particularmente en mas del 20%.

El concepto del disco de chapa no ha de verse como demasiado limitado en lo que se refiere a la pieza fabricada
mediante la transformacién. Por un lado es posible fabricar un disco de chapa plana. Asimismo, el disco de chapa
puede procesarse posteriormente hasta dar como resultado una pieza de engranaje.

El procedimiento puede utilizarse en los mas diferentes ambitos. Una utilizacion preferida es la ampliaciéon de discos
de chapa “pequefios”, como se producen por ejemplo en la fabricacién de discos de rueda para camiones, casi como
recorte, que de lo contrario deberia ser desguazado. Con la invencion por el contrario, aun es posible una utilizacion
para otro fin, por ejemplo, para la fabricacion de discos de rueda para vehiculos utilitarios mas pequefios. La ventaja
en término de costes, que se logra de esta manera, no ha de subestimarse.

También resultan posibles aplicaciones en el ambito de las coronas de arranque. En el caso de todas estas piezas,
la invencién plantea soluciones que reducen por ejemplo considerablemente los desperdicios de material y con ello
los costes de produccion.

Si bien es conocido que un disco se ensancha algo al hundir un rodillo de presion, por ejemplo al preformar un buje.
El ensanchamiento es no obstante, solo un efecto secundario, que conduce a la fijacion del disco de chapa en un
soporte de contracojinete. Ademas de ello, el disco de chapa no se mueve radialmente hacia el exterior, sino
radialmente haca el interior, de manera que no se efectia un ensanchamiento preciso, particularmente de no mas
que las indicaciones de porcentajes nombradas en las reivindicaciones dependientes.

A continuacién se explica la invencién con mayor detalle, haciendo referencia a la imagen con la ayuda de un
ejemplo de realizacion. Muestran:

La Fig. 1 un disco de metal como herramienta de partida; y

la Fig. 2 el disco de metal de la Fig. 1 en representacion discontinua sobre una herramienta, y con lineas
trazadas tras la transformacion.

La Fig. 1 muestra un disco de chapa 1, preferiblemente con un agujero central 2, que en la Fig. 2 esta colocado
sobre una herramienta 4 giratoria alrededor de un eje 3 (sobre un husillo de una maquina de conformacién por
rotacion no mostrado aqui) y que presenta un grosor a1, asi como un diametro d1.

El disco de chapa 1 se sujeta preferiblemente con el agujero central 2. Para ello, se engrana en el agujero central al
menos un pasador 5, o en su caso también tensor, al que puede conectarse por el lado del disco de chapa alejado
de la herramienta, un dispositivo de contrasoporte 6, que presenta un diametro mayor que el agujero central. La
longitud axial del pasador 5, puede ser mas pequefia, igual de grande, o mas grande que el grosor d1 del disco de
chapa d1. El disco de chapa 1 es preferiblemente de una fundicién de hierro o cualquier otro metal transformable
mediante presion.

La herramienta 4 se extiende radialmente en todas las direcciones mas alla del perimetro exterior del disco de chapa
1, preferiblemente en forma redonda. Tiene preferiblemente una superficie plana.
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Por encima del disco de chapa 1 hay dispuestos uno o varios rodillos de presiéon 7 que pueden girar libremente, que
pueden trasladarse al menos radialmente en direccion x de la herramienta y radialmente en direccion r, también
mediante movimientos solapados.

Tan pronto como la herramienta 4 alcanza junto con el disco de chapa 1 una velocidad de giro predeterminada, se
traslada el rodillo de presion 7 con una separacion respecto al perimetro exterior, a la proximidad del agujero central
o incluso al borde del agujero central axialmente en direccion x, donde se hunde en la herramienta. Luego, o en ese
momento, se desplaza radialmente en direccién r hacia el exterior, de manera que presiona material del disco de
chapa 1 radialmente hacia el exterior delante de si. De esta manera se amplia la superficie del disco de chapa 1
radialmente en todas las direcciones, y sorprendentemente sin formacién de fisuras en la zona del perimetro
exterior.

Preferiblemente se repite este proceso varias veces.

Un rodillo guia 8 de giro libre en la zona del perimetro exterior, impide que el material del disco se abombe desde el
plano del disco de chapa 1.

Numeros de referencia
Disco de chapa 1
Agujero

Eje
Herramienta
Pasador
Contrasoporte

Rodillos de presién

o N o g h~h w0 DN

Rodillo guia
Grosor al, a2

Diametro d1, d2
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para transformar un disco de chapa (1), que esta colocado sobre una herramienta (4) plana
que gira alrededor de un eje (3), y que presenta un grosor a1, asi como un diametro d1, que es mas
pequefio que el diametro de la herramienta (4), donde al menos un rodillo de presiéon (7) se hunde
axialmente en el material del disco de chapa (1) y se desplaza radialmente hacia el exterior, de manera que
la superficie del disco de chapa (1) se amplia radialmente en todas las direcciones, de manera que a partir
del disco de chapa (1) con el diametro de partida d1 y el grosor a1, se forma una pieza con simetria de
rotacion, esto es, otro disco de chapa con un diametro mas grande d2 y con un grosor a2 disminuido hasta
el perimetro exterior, caracterizado por el hecho de que para la fabricacién de otro disco de chapa con un
diametro mas grande, el rodillo de presion (7) se hunde en el disco de chapa con un diametro mas pequefio
cerca de un agujero central (2) que aloja un pasador (5) para una fijacion segura contra el giro, o en su
borde, y que se desplaza radialmente hacia el exterior con la conformacioén del grosor disminuido a2, donde
el diametro d2 es un 10% mayor que el diametro de partida d1, donde mediante uno o varios rodillos guia
(8) de giro libre se impide una salida del material del disco en direccién axial.

Procedimiento segun la reivindicaciéon 1, caracterizado por el hecho de que el traslado del al menos un
rodillo de presion (7) radialmente desde el interior hacia el exterior, se repite varias veces.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que con el
procedimiento se fabrican discos de metal con un diametro mayor que el disco de partida.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que con el
procedimiento se procesan recortes o discos de la produccién de llantas.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que con el
procedimiento pueden fabricarse piezas de engranaje con un diametro mayor que el disco de partida.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de que con el
procedimiento pueden fabricarse coronas de arranque con un diametro mayor que el disco de partida.
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