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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de un cubo en el proceso de perfilado por medio de al menos un rodillo de perfilado
rotativo

La invencion se refiere a un procedimiento segun el preambulo de la reivindicacion 1 y un componente fabricado de
acuerdo con este procedimiento.

El procedimiento basico para la fabricacidon de un cubo por el proceso de perfilado por medio de al menos un rodillo de
perfilado rotativo esta patentado mediante el documento EP 0 725 693 B1. Este procedimiento encuentra su
perfeccionamiento en el documento DE 44 44 526 C1, segun cuya ensefanza, solamente el borde circunferencial
exterior de la pletina de chapa es soportada durante el procedimiento de perfilado, solamente porque un mandril de
contrasoporte se contacta a manera de soporte contra el borde circunferencial de la rodaja de metal.

Ademas, por el documento US 5.951.44 es sabido conformar en cubos de poleas de transmisién un taladro escalonado
o un asi llamado “taladro ciego” porque un adaptador escalonado atraviesa un taladro pasante de tal manera que un
borde o una superficie anular del adaptador, que en el perimetro exterior de la rodaja de metal retenida en el mandril de
contrasoporte descansa sobre la rodaja de metal y la seccién del adaptador que atraviesa el taladro pasante de la
rodaja de metal presenta un diametro interior que se corresponde con el de la rodaja de metal. De esta manera, durante
la configuraciéon del cubo permanece una nervadura interior en el cubo, de tal forma que se configura el taladro
escalonado que o bien es necesario desde el punto de vista de la construccion en algunos casos de aplicacion o, en
cambio, se puede tornear, por ejemplo, para dar una forma particular a los bordes del contorno interior. La geometria del
taladro escalonado del cubo después del perfilado corresponde siempre al espesor de la rodaja de metal en este sector
antes de conformado el cubo.

Segun el documento EP 1 263 539 B1, en la circunferencia interior del cubo se configura una nervadura de material que
se extiende desde el cubo esencialmente hacia dentro porque, al extraer el cubo, al menos una seccion del adaptador
es dispuesto distanciado de la rodaja de metal, de manera que al configurar el cubo fluya material de la rodaja de metal
al sector entre la rodaja de metal y el adaptador, formando de esta manera el taladro escalonado.

Partiendo del actual estado de la técnica, el objetivo de la invencion es perfeccionar el procedimiento genérico de tal
manera que se le presenten nuevas posibilidades de aplicacion.

La invencion consigue este objetivo mediante el objeto de la reivindicacion 1.

De esta forma es posible de manera sencilla realizar piezas de engranaje cuyo cubo se componga de una pieza
conformada interior y una seccion de cubo exterior embutida. La pieza conformada puede ser de otro material -por
ejemplo un material mas duro- que la pletina de chapa de la cual se conforma la seccién exterior del cubo. Ademas,
respecto de la longitud axial del cubo no existen limitaciones, ya que la pieza conformada puede estar formada, dado el
caso, como seccion de un tubo y presentar una longitud axial muy grande.

Las configuraciones ventajosas de la invencion deben ser extraidas de las reivindicaciones secundarias.

A continuacion, la invenciéon se describe en detalle con referencia a los dibujos mediante ejemplo de realizacion.
Muestran:

La figura 1a — c, tres fases de mecanizacion consecutivas, mostradas esquematicamente y a manera de seccion, de la
fabricacion de una pieza de engranaje segun un primer ejemplo de realizacion de un procedimiento segun la invencion
para la fabricacion de un cubo;

la figura 2, una ampliacion de detalle de la figura 1; d;

las figuras 3 — 17, diferentes vistas en seccion parcial de otros ejemplos de realizaciéon de componentes fabricados de
acuerdo con el procedimiento segun la invencion.

En las figuras 1 a 3, una rodaja de metal con forma de disco (pletina de chapa) 1 con una abertura pasante 2 descansa
sobre un Util giratorio 3 sobre un eje de giro z.

La abertura pasante 2 atraviesa un adaptador 4, en este caso escalonado, (escalén 5), cuyo extremo de adaptador 6
que atraviesa a la abertura pasante 2 se apoya sobre el util 3.

En el lado de la rodaja de metal 2 opuesta al util 3 se encuentra montada una pieza conformada a ser embutida, en este
caso un manguito 7, cuyo diametro interior corresponde al diametro interior de la abertura de paso. Dicha pieza
conformada puede estar fijada, previamente, de cualquier manera a la rodaja de metal.
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Mediante el escalén 5 del adaptador 4, la pieza conformada 7 es fijada sobre la rodaja de metal 2.

Seguidamente, preferentemente sin aporte de calor por medio de la conformacion en frio, en el procedimiento de
perfilado se sumerge, axialmente, al menos un rodillo de perfilado rotativo 8 desde el lado opuesto al util 3 en la rodaja
de metal 2 y después, preferentemente, se entrega de manera radial hacia dentro respecto del eje de giro z.

De esta manera, en primer lugar, la rodaja de metal 1 se ensancha algo radialmente, de manera que el material fluye a
manera de contrasoporte desde adentro contra una seccion anular 9 en el ttil 3. En el subsiguiente avance del rodillo de
perfilado 8 hacia dentro se acumula material de rodaja 10 delante del rodillo de perfilado 8 que, con un movimiento
progresivo del rodillo de perfilado 8 es, finalmente, presionado radialmente hacia dentro contra la pieza conformada 7 en
la que penetra axialmente hasta un escalén 11 del rodillo de perfilado 8, estando el escalén 11 dispuesto de tal manera
que también fluya material de rodaja en el espacio entre el escalén 11 y el extremo de la pieza conformada 7 opuesto a
la rodaja de metal, de manera que la pieza conformada 7 quede asegurada mediante la secciéon de cubo 13 de manera
sencilla (véase también la figura 3), axialmente en ambos sentidos axiales, en la ahora conformada rodaja de metal 1.
La rodaja de metal puede ser mecanizada en su sector restante para formar una polea de transmision y/o cualquier otra
pieza de engranaje.

De esta manera sencilla se crea una pieza de engranaje (véase la figura 2) simétrica por rotacién con un cubo 12 que se
compone, interiormente, de una pieza conformada 7 y, exteriormente, de una seccién de cubo 13 embutida del material
embutido del disco de metal 1.

Debido a que la pieza conformada 7 puede ser de otro material que el material de rodaja, por ejemplo de un material
mas duro en relacion con el material de rodaja, se crea una pieza de engranaje cuyo cubo también puede estar
compuesto de un material, por ejemplo metal duro o una ceramica, que en un procedimiento de perfilado no puede ser
conformada mediante un rodillo de perfilado.

La pieza conformada 7 esta configurada, segun la figura 3, como manguito que en su circunferencia interior y en su
circunferencia exterior es cilindrico.

El concepto de cubo no debe ser tomado demasiado estrictamente. En particular, la pieza conformada también puede
ser mas larga que la seccion embutida exterior del cubo.

Segun las figuras 1 a 9, la pieza conformada 7 esta dimensionada de tal manera que antes del perfilado se apoye con
uno de sus extremos sobre la rodaja de metal 1. Axialmente, la pieza conformada 7 es mas corta que la seccion de cubo
13 embutida o que el material de cubo embutido.

Segun las figuras 10 a 13, la pieza conformada esta dimensionada de tal manera que antes del perfilado se apoye con
uno de sus extremos sobre la rodaja de metal 1. Sin embargo, aqui la pieza conformada 7 es mas larga que la seccion
de cubo 13 embutida en su circunferencia exterior, de manera que sobresale axialmente del extremo de la seccion de
cubo 13. Ello permite de manera sencilla la fabricacion de piezas de engranaje con cubos axiales muy largos.

Segun las figuras 14 a 17, la pieza conformada 7 esta configurada como una seccién tubular que ya antes de la
embuticion de la cuba atravesaba completamente la rodaja de metal 1. En este caso, el taladro pasante de la rodaja de
metal 1 debe ser dimensionado correspondientemente y el util 3 debe ser provisto de un sector de alojamiento para la
seccion tubular.

Es posible proveer la pieza conformada 7 de un contorneado en el cual, al embutir la seccion de cubo 3 exterior, fluye
material de la rodaja de metal 1, lo que le asegura a la pieza conformada 7 una fijacion en sentido axial y/o en sentido
circunferencial a la rodaja de metal 1.

Segun las figuras 1, 2, 5, 7, 11, 14 y 15, el contorneado presenta ranuras circulares 16 en la superficie exterior de la
pieza conformada 7, lo cual significa un aseguramiento axial adicional de la pieza conformada 7 a la seccién de cubo 13
embutida.

Segun las figuras 7, 11 y 15, el contorneado presenta las ranuras anulares 16 y ranuras 17 axiales extendidas
complementariamente en la superficie exterior de la pieza conformada 7, con lo cual se realiza un aseguramiento
antitorsion adicional de las piezas conformadas 7 a las respectivas secciones de cubo 13 embutidas en las mismas.

Segun las figuras 6, 8, 12 y 16, el contorneado presenta escotaduras 18 o taladros, en particular taladros ciegos 19 en la
superficie exterior de la pieza conformada 7 en la cual la seccidon de cubo 13 embutida encaja, en cada caso, con
material, lo que representa para la seccién de cubo 13 embutida un seguro axial adicional y un seguro antitorsion de la
pieza conformada 7.
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asegura axialmente y contra torsiones (figura 9, 13, 17).

Opcionalmente, la pieza conformada 7 puede ser provista de un dentado interior 15, de manera que se crea una pieza

de engranaje con dentado interior.

También es posible perfilar en el cubo una pieza conformada provista de un dentado interior 15 y un dentado exterior 14

(figura 9).

[0030] Das Verfahren zu Herstellung der Nabe mit Formteil ist in den Fig. 1 bis 14 im Wesentlichen gleich.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un componente sin arranque de viruta -en particular un componente de
transmision- con un cubo (12), en el cual un cubo (12) extendido, en lo esencial, radialmente al plano de la rodaja de
metal se forma al menos un rodillo de perfilado (8) rotativo de una rodaja de metal (1) rotativa con un taladro pasante
(2), en el que el rodillo de perfilado (8) avanza radialmente desde fuera hacia dentro para sumergir en una rodaja de
metal, al menos temporal o seccionalmente, caracterizado porque el material de rodaja (10) es presionado de la rodaja
de metal contra una pieza conformada (7), de manera que del material de rodaja de metal (1) se forma un cubo (12) con
la pieza conformada (7) como seccion interior y con una seccion de cubo exterior (13) fijada a presiéon contra la pieza
conformada (7).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la pieza conformada (7) es fijada a la rodaja de metal
(1) mediante un adaptador.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque durante el avance radial del
rodillo de perfilado (8) se acumula material de rodaja (10) delante del rodillo de perfilado (8) que, con un movimiento
progresivo del rodillo de perfilado es presionado radialmente hacia dentro como una secciéon de cubo embutido (13)
contra la pieza conformada (7), en la que corre en el rodillo de perfilado (8) axialmente hasta un talén escalonado (11).

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el escalon (11) esta dispuesto de
tal manera que una parte del material de rodaja (10) fluya entre el espacio entre el escalén (11) y el extremo de la pieza
conformada (7) alejado de la rodaja de metal (1), de manera que la pieza conformada (7) queda asegurada axialmente
en ambos sentidos axiales en la rodaja de metal (1).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza conformada (7) se
compone de un material diferente al de la rodaja de metal (1).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza conformada (7) se
compone de un material mas duro que la rodaja de metal (1) y/o porque la pieza conformada (7) se compone de un
material ceramico.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el cubo (12) es configurado de
tal manera que la pieza conformada (7) sobresalga axialmente por encima de la seccion de cubo (13) embutida y/o
porque la pieza conformada (7) atraviese completamente la rodaja de metal y la seccion de cubo (13) embutida en la
misma.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el cubo (12) es configurado de
tal manera que la pieza conformada (7) sobresalga axialmente en ambos lados por encima de la rodaja de metal y la
seccion de cubo (13) embutida en la misma.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza conformada (7) esta
configurada como buje que en su circunferencia interior y en su circunferencia exterior esta configurado cilindrico y/o
porque la pieza conformada (7) esta configurada como seccion tubular que en su circunferencia interior y en su
circunferencia exterior esta configurada cilindrica.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza conformada (7) esta
dimensionada de tal manera que antes del perfilado descanse con uno de sus extremos sobre la rodaja de metal (1) y/o
porque la pieza conformada (7) es mas corta que la seccion de cubo (13) embutida.

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la pieza conformada (7) es
provista de un contorneado en el cual fluye material de la rodaja de metal (1) al presionar la secciéon de cubo (13)
exterior, lo que le asegura a la pieza conformada (7), adicionalmente, una fijacion, particularmente en sentido axial y/o
en sentido circunferencial a la seccion de cubo (13) y/o porque el contorneado presenta ranuras anulares (16) en la
superficie exterior de la pieza conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la seccion de cubo (13).

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el contorneado presenta
ranuras axiales (17) en la superficie exterior de la pieza conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la
seccion de cubo (13) y/o porque el contorneado presenta escotaduras (18) en la superficie exterior de la pieza
conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la seccién de cubo (13) y/o porque el contorneado presenta
taladros en la superficie exterior de la pieza conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la seccion de
cubo (13).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el contorneado presenta
rendijas en la superficie exterior de la pieza conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la seccion de
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cubo (13) y/o porque el contorneado presenta taladros ciegos (19) en la superficie exterior de la pieza conformada (7) en
la que se presiona material de rodaja de la seccién de cubo (13).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el contorneado presenta un
dentado exterior (14) en la superficie exterior de la pieza conformada (7) en la que se presiona material de rodaja de la
seccion de cubo (13) y/o porque la pieza conformada presenta un dentado interior (15).

15. Pieza de transmision especialmente fabricada segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por un
cubo (12) con una pieza conformada (7) como seccion interior de cubo y, presionada a la misma, una seccién de cubo
exterior (13) de material de rodaja de una rodaja de metal (1).
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