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El presente llodelo de Utilidad se refiere & una
méquing de produccibn, pera la preparacibn mecanizaeds
de chaflanes en X y en Y para uniones por soldadura de
chegpag y discogs

La preparacidn de las juntas de soldar estd ad—
quiriendo cads vez mAs importancia a medida que el desa~
rrollo de la soldadura tiene mayor incremento.

La achaflansdors objeto de esta memorig es la
respuesta a la creciente demanda de log talleres de .
soldadvrea en la preparacidn de juntas de soldsr, perfec- i
tas y cient{ficamente correctas. Por &sto, los métodos !
modernocs altamente productivos con log cuales actusl—
mente se trabaja, han confirmado de una manersa mercada
la necesgidad de preperar log chsflanes de una forma
racional ¥y econdmics.

Los procedimientos nds generalizados consisten
en la utilizacién de méquinae portdtiles de esmerilar,
buriles neumdticos, sopletes de cortar, etc. etce.

ElL biselado de chapas utilizandoc mfquinas porté~ |
tiles de esmerilar, es muy costoso en muelas y esfuerzo :
nanuale. Su velocidad méxima de trabajo es de diez
metros horae El bilselado por buril neumdtico ea ruidoso
v costoso; Su velocidad méxima de trabajo es de veinte
metros horae ElL biselado por sopletes de cortar es algo
mds répido y de menos esfuerzo manual , pero también
costogo por la cantidad de gas que se precisa en cada
corte ademds de que su superficie queda endurecidae
3u velocidad méxima de trabajo es de ﬁreinta metroa
horze

La achaflanadora répida que shora se describe
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soluciona todoa 8stos problemas, ya que basta introducir
la chapa en la méguina y ayudar a la fresa de trabajo
a iniciar el corte, hecho lo cual, la méquina sutombiti-—
carnente sigue el bieelado.hasta el finel de la chepa
guiada por unos rodillos colocados g tal efecto. Su
velocidad de achaflanado es de CGoscientos metros horsa,
para meteriales blandos, tales como: cobre, acero dul— y
ce y materiales similares, hasta 40 kgsge @ s ¥ de ciento
treinta y ocho metros horg para materisles durog, tales |
comos aceros al carbono, inoxidaebles, etce. eics hasta
60 kgdge nmee

Esta comparacién con los métodos convenclonales
de achaflanado es para dar una idea de las nfltiples '
posibilidades de la miquina, tanto desde el punto de vis-f
ta de la econonfa como de la cdlifade Quersnos ademés
recalcar que el resultado obtenido es muy superior,
faciliténdose la obtencidn de una soldedura de 8ptina
calidad. Se elimina asimismo la incomodidad gue signi-
fica la obtencibn ruidoss de un chaflén resllizado con
buril meumdtico. il trabajo se resliza ahora de wna
manera silsnciosa y cémods lo gue, naturalmente, éumen»
ta el blenegtexr del obrero al mismo tiempo que fomenta
el aumento de procduccibne.

Tos cdleulos realizados demuestran gque empleendo
date mbguina durante dos horas al dfa queda amortizadas
en un tiempo de cinco a seis mesecs.

Para una nejor comprensibn, se acompafian unosg
dibujos que ilustran la realizacidén, a tftulo de ejemplo
no linitativoe.

La Pigura 18, presenta la ndquina vista de frente
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¥ unas secciones parciales en el seniido transgversals. !
Vemos la’ peana —42- unida al bastidior =4l- por cuatro
tornillos, -50-, que, desatornilléndolos, permite uti- |
lizar la mdquine ein peana, colgindola por su céneemo |
~51-, de una grha o carro mévil, ya que Ssta miquina
puede trabajar indistintanente de forna estaclonarise,
es decir, llevando las chapas a la néquina 6 mévil,
llevando la méquina a las chapas, que previamente, hen
sido colocadag sobre unos ocaballetese

El bastidor -41-, construido en chapa soldade,
es robusto y proporciona una marcha suave y libre de
vibraciones, en 81 va colocado el eje —=48-, sobre el
que bascula la plataforma -47-, en la guc estd atorni-
1lado el notor de 3 CV. tensado por el husillo -=43-—, ]
Baote nmotear transmite dos velocidades de corte a la caja ;
reductora =l=, por medio de la polea acanslada motriz :
l Gy y‘la polea conducida -16~, a través de una correa
gin-fin trapezoidal,. %

Las figuras 28 y 38, presentan el cabezal reduc-
tor en las secciones longitudinagl y trangversal.

La seccibn transversal muestra la forna en que
recibe el movimiento el eje sin-fin -14- a travéds de
la polea conduclda -16- que, apoyado sobre rodanientos

de rodillos cbdnicos, es obturado por un reitén de aceite

- glojado en la tepa -~15-, Este, a su vez, transmite el

novinmiento (seccidn lonsitudinal) a la corona de bronce
-8~ enclavada por 1los tornillos—9- gl moyl -=10- enchave-
tado en el eje pifibn =7-, asentado sobre dos rodamien—
tos a bolas que transmiten el movimiento a la rueda —17-,3

que estd enchavetada &l eje -18-, apoyado sobre sencos
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casquillos de bronce, el cual, en su otro extremo, lleva

enchavetado el pifidn -20- que transmite a su vez el mo—
viniento a la rueda -5- arrastra al eje de trabajo -27-
por medlo de la chaveta —-4A-. Bste e¢je de trabajo —27-,
5.~ descansa en su parte anterlor en os rodauientoa de ro-
dillos cdnicos que absorben los esfuerzos de trabajo,
v en su parte posterior sobre un rodamiento oscilante
de dos hileras de bolas. El eje de trabajo =27- en su
parte delantera lleva una c sbeza donde estln enclavedas
10,= 1las chavetas de arrasstre -25- y sirve de apoyo a la
fresa de trabajo =24, sujeta por el tornillo =23-, Esta
fresa estd fabricada en acerc rApido especiazle
Lg fisura 48, presonta el (liSDbSi‘biVO de apoyo y
guia en seccibn trangversal. :
15 g & la pleza =2-, robusta y de acero fundido va unido
el husillo ~126~ en su parte superior nediante una es— "
Pigs metida en calilenta y fijada con tres pasadores de ?
acero especiel y en su parte inferior *iens como guia ,
¥y apoyo la escuadrg -ll2-~ fuertenente wnida por tornillos
20,~ el bestidor de la méquina. Sobre dicho husillo se desliza |
sn sentido vertical dl eje soporte ~117-, mediante le k
tuerca =-115- con ayuda de la palonca -113- para conseguir
la geparacidn adecuada, segln el espesor del materiel a '
biselar, entre la fresa de trabajo =24- y €l rodillo
25.~ grande de apoyo =~ll4- fijado por el anillo =120~ al moyd

-116-~ que gira libremente apoyado sobre cos rodamientos

de rodillos c¢bnicos ocuyo tensado se hace por la tusrea
de sujecidn ¥I=15 y la inmovilizacidén de &sta por una
arandela de cierre MB=15-,

30 ¢~ Para proteger la entrada de hernmﬁ{s. a los rodam
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mientos, va provista de una arandels lasberinto -~l19-

en su parte interior y exteriormente por una tapa -=118-
portadora de un engrasador que permite la lubricacién

de log rodamientoge Para sunentar el apoyo de la chaps

y colocado a la misma altura que el rodillo grande =114,
lleva otro rodillo pequefic ~l24-~ con un casquillo de
bronce =12l f£ijado axislnmente por el anillo =123~ y
apoyado en el buldn ~122- solidario del soporte =125
atornillado al eje so0porte =11T7—,.

Debldo a que el rodillo grande =1l4=- y el pe-
guefio ~124- van unicdos al mismo eje soporte -117-, el
desplazamiento en el sentido vertical 1o hacen conjuntae
mente, asegurando de ésta nanera una alineacidn perfectg
antre mmbos rodillos. Para svitar el giro del soparte
~117- y por congiguiente, nemtener la alinescidn del roe
dillo grande =114~ con respecto a la fresa de trabajo
-24~, el eje soporie -~l1l7- tiene un chavetero tallado
que se aloja en la gula =111-, fuertemente atornillada
al bastidor de la méguina,

Las Figuras 58, 68 y 78, presentan el sufridor
superior que mantiene la chapa a biselar en su posicién
corraota en cualgquliera de las tres posibilidades sigulen~
test

18,~ Biselado de chapas o llantas en un ancho
superior a 90 mms Una vez conseguida la posicién correc—
ta del sufridor, accionando el volante =8l- unido al
husillo =79~ de ajuste del sufridor, sujeto axialmente
a la llanta =80- en la que van enclavadog dog ejes =78
portadores del soporte -J/- sobre el que se asienta los

tres bulones =76- (directamente el central y par medio

i

i
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de ¢os horquillas ~82-, los bulones laterales). Sobre

&gtos bulones giran los rodillos =72~ con un casquillo |
de bronce -T3~e La posicibn de las horquilles =-82- en \
egte caso debe ser tal que los rodillos ~T72—- que sus-
5om tentan estén alineados con el rodillo centrsl e

2#,~ Bilselado de llantas comprendidas entre los
40 y 90 mme En los slojamientos "A" se colocan dos
bulones =75-, blocados por la araﬁﬁéla -Tl=y el tornilloi
-83- que son portadores de los rodillos =72~ con cas=-

10 .= guillo de bronce =73~ fijados axislmente por la arsndela :
-T4= ¥y el anillo de seguridad E-15. La altura convenien- %
te se ofectda como en sl caso anterior y con log mismos
elementos.

38,- Biselado de discos. En este caso, la posi-
15,= cibn de las horquillas —82- gerd de tal inclinacidn que
log rodillos laterales formen con el rodillo central fijoé
un radio semejante al del disco a bhiselar. El ajuste :
de la altura de los rodillos se efectueréd cono se indica
en el primer casoe

20~ Las figura 88, 98 y 108, presentan una vista
frontgl y dos secclones transverseles de 1los gramiles
del tope de la clma. La misibn de este Cispositivo es
la demontener constante, durante la operacibn de biselado,.
la profundidad del chaflén por medio de la piezas =104-, |

25, en su zone de roce "R" y los rodillos =96- y =105~ con
casquillos de broncé :94- y =103~ regpectivamente, en
los dog casos siguientes:

1¢,~ Biselado recto,
Tanto la zona de roce "R de la pieza =104~ como

304 los rodillog =96~ y =105~ debe;éﬁ gquedar senslblemente
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en una misma linea. Esto se consigue accionando el vo-
lente =99- unido al hugillo =10l- que gira sobre la
tapa ~106-~ actornillada al cuerpo -Gl- con lo cual
degplaza el c¢ilindro porta-rodillo =1l00- haste la altu=
ra convenientes Otro tanto ocurre con el rodillo —=96-
con casquillo de bronce =94- y girando sobre el pulbn
~07= apoyado en el eje horquilla =93- que nanualmente
v d espuds de hober aflojado los tornillos de blocaje
-18~, se desplaza hasta la posicidn adecusda para fijar—
lo en dicha posicidn con los *tornillos de blocaje =~18—e
Una vez consegulda esta alineacibn por medio del tor=
nillo =95-, se desplaza el goporte ~0l- portador de los
rodillog =96, =105~ y la tape -~104~, hagta consegudr
la profundidad del bisel que intercses,
22,~ Bigslado de discoss.
liediante el tornillo ~95-~ ge desplaza el soporte
~91— y con 81 la tapa ~104~ hasta oonseguir}con la cara
de roce "R" de dicha tapa, la altura conveniente del
bisel, désﬁlazando despuds, separadanente y hasta que
se pongan en con'acto los rodillos =86~ y «105-, con el
Gigco a biselar. Este mediante el Volante -99- y aquél,
aflojando los tornillog =18~ para volverlos a apretar,
una vez consegulido manualmente el desplazamiento adecuado,
La figwa 118, presenta la bomba aspirante impe-
lente de engrase que accionada por el extremo excéntrico
del eje pifibn -~7— absorbe el aceite del chrter cuyo
nivel puedse apreclarse en un visor gitusdo a tal efecto \
en la parte inferior, previo paso por un filtro colocado %
al e xtremo del tubo de aspirascibn -8-, pasasndo por el
racor =63- gl cuerpo de la bomba =56- y de éste a la
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chmara 8e asplracibn de la canisa =59~, para ser expul-
sade a través del cuerpo da la bomba =56- y conducida
por el tubo =63- al visor =F4-, en el cual ge aprecla
gl funcionamisnto de la bomba y efectividad del engrase.
71 aceite, una vez llegado al visor, discurre por unos
orificios al depdsito =3~ y de dste por una canalize—
cidn adecuada a los puntos de engrass.

La invencidn, d entro de su e sencialidad, puede
ser 1levada a la préciica en otras formas de realizacidn
que difieran sblo en detalle de la indicada a titulo de
ejemplo, a las cusles alcanzard igusluente la protec—
c¢ibn que se recabae.

Podrén pues, fabricarse las achaflanadoras en
cualquier forna y tamafio, con log medlos y materiales
nds convenientes y con log accesorios mds adecuados,
por quedar todo ello comprendido en ol espiritu de las
reivindicacionese

¥ o T A

En Resument: E1 [/ODELO DE UTILIDAD, r scaerd sobre

las particularidades de las sigulentes
REIVINDICACIONES

e Gmes TR G Tee G W wed oms B

18.~ Una acheflanadora répida para la preparacién

de biseles en chap,s a unir por soldadura caracterizada
principalmente por una herramienta cortanite que es un
disco dentado ecuyo eje estd inclinado con respecto &l
giro de log diszcos grandes y pequeflo gue sirven de
apoyo y guie de la chapa, 1.0 que deternina el Angulo
del bisel.

2 84— Una achaflanadora rfpide para ls prepa:racién‘

de biseles en chapas a unir por soldadurs, segin reivin-
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dicacidn 18, caracterizada por estar dotada de un cén—
camo de suspensidn, ciendo el cuerpo geparsble de la
peans para actuacidn del mismo, suspendido de tal cén—
camo, como mecanismo mévile.

38,~ Una achaflanadora répida para la preparaciénr
de biseles en chapas a unir por soldadursa segin reivine l
dicaciones anteriores, caracterizada porque sus bastidor :
construido en chapa soldada lleva en su interior momtado
un eje sobre el que bascula la plataforma en la que
estd atornillado el motar, tensado por husillo, trans-
nitiendo dog velocidades de corte a la caja reductora %
g través de una correas sin-fin trapezoidsl. i

48.~ Una achaflanadora répida para la preparacién.
de biselem en chapas a unir por soldadiura, segin reivin- ?
{idcaciones anteriores, caracterizads porque la caja re- |
duectora recibe el movimiento del motor en una poles
conduclda enchavetada al eje sin-fin de dos entradas
transmitiendo éste asu vez el movimiento a una corona de
bronce, ¥y medlante otras dos reducciones de engrahajes
rectos llegg el movimiento gl eje de trabajo en cuyas
cabeza situada en la parte delanters va enchavetads ¥y
atornillade la fresa de trabajoe

5@e= Una achaflanadora ripida para la prepara-—

cibn de bigeles en chapass & unir por soldadura, segin
reivindicaciones anteriores, caractevizada porque la tapa
anterior de la caja reductora en la que se alojan los
rodanientos donde esthd apoyado el eje de trabajo, lleva
en su parte superior una oreja alargada sobre la que
ge nonta y gradfia a la altura conveniente el sufridor

superior de chapa y en su parte inferior un husillo
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gobre el que se dedliza y aclenta el dispositive de

apoyo de la chapae

68.— Una achaflanadora rapida para la preparacibn

de biseles en chapas a unir por soldadura segin reivindi-

caciones anterilores, caracterlzada porcue los rodillos
de apoyo y gufa de la chapa, grande y pequefio, gl e gtar
widos dl nmisno eje soporte, reslizan conjuntanente el
desplazamiento vertical seglin los distintos especores
de la chepa a biselar, asegurando de &gta manersg lg
alineacidn perfecta entre ambos rodillos,.

78.— Una achaflanadora ripida para la preparacibn

de biselea en chapas s unir por soldadura, scgin reivin-

dicaciones anterior, caracterizada porque tal Gispositivo !

de apoyo lleva an su parte posterior una chaveta que se
desliza sobre wna gula atornillada @l bastidor de la mé~
quina, para une perfecta y continua alinemcibn entre ol

dispositivo de apoyo y la fresa de trabajo.

88,~ Una achaflanadora rédpide para la preparacidn

de biseles en chapas a wuir por soldadura, sesin roivine
dicacioneg anteriores, caracterizadsa ‘porque los graniles
de tope van nontados en un goporte que, medionte wn tor-
nille, gse desplaza en wa alojamiento praciticado en la
tapa delanters del cabezal para consegulr la profundidad
del bisel, constando seste dispositivo gramil de una zona
fija de roce y de dos rodillog, los cuales, independien=-
temente, cuando ge trata de biselar discos, se gradfen
hasta congseguir el radio desealoe

OB,— "UNA ACHAFLANADORA RAPIDA PARA LA FREPARA=
CION DB EISE’LEé EIl CHAPAS A UNIR PO SOLDADURA.

Todo ello tal ¥ como se desoeribe y reivindica

f



en la presente menoria que consta de doce hojas mecano=

grafiadas por una sola care ge 1lustra con log dibujos
y
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