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PATENTE
D E
INVENCION

a favor de Don Eugene FOUQUET, de nacionalidad francesa,
residdnte en Bois-Colombes (Seine, Francia), '112, Rue

Jean-Jaurés, por "NUEVO PROCEDIMIENTO DE PULIMENTAGCION".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La pulimentacidén de las piezas de revolucidn se
ejecuta manteniendo la piia cogida con la mano o, median-
tepiezas simples, mantenida en rotacidén, sobre méguinas
especiales, por medio de muelas de tejido o guarnécidas

5. de piel de bifalo cuya perferia estd recublerta de pro-
ductos abrasivos. Para las piezas de contornos complica-
dos, la pieza es generalmente sostenida con la manoc. Ello
representa un trabajo sucio, siendo necesaria una mano
de obra especializada y siempre exigente.

10. El objeto de la presente invencidén es un procedi-
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miento y dispositivos para su realizacién, que permiten
suprimir totalmente la necesidad de una mano de obra
especializada, economizando tiempo y evitando toda pér—
dida de abrasivo, pudliendo inclushd los dispositivos de
realizacidn del procedimiento, aun siendo puramente me-
cédnicos, constituir la base de un trabajo en cadena e in-
cluso enteramente automatico.

El procedimiento permite el pulimentadc 0 un
trabajo de superficle, correspondiente a un verdadero
trabajado, de las piezas de revolucidn a las cuales se
aplique.

El procedimisnto consiste en sumergir la pleza
de revolucién a pulir en una masa casi fluida de un
abrasivo en polvo o0 en pasta mas o menos £luida de com—
posicidn apropiada y poner en circulacidn relativa alre-—
dedor de la pieza el abrasivo, contenido en un recipien-
te cerrado alrededor de aquélla, de manera que ésta se
vea sometida a la accidn del abrasivo a presidn.

El movimiento de circulacidén del abrasivo con
relacidn a la pieza puede ser obtenido por rotacidn de
la pieza alrededor de su eje o por rotacidn del abrasi-
vo arrastrado por la rotacion alrededor de un eje con-
céntrico, del recipiente que lo contiene o por la rota-
cidn simultadnea de ambos.

El trabajo del abrasivo depende de las formas
de la pieza, de su presidn y de la velocidad lineal en
cada punto, pudiéndose trabajar a presion constante o
crear, por deformaciones apropiadas de las 1ineas de
circulacién segﬁn las cuales es arrastradoc (relativa-

mente) el abrasivo, unas sobrepresiones locales corres-
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pondientes a las partes de la pieza sobre las que la

accidén del abrasivo debe ser reforzada.

la presidn del abrasivo en polvo o en pasta al-
rededor de la pieza podrd obtenerse por cualesquiera me-
dios mecénicos, hidridulicos, neuméticos; etc., obrando
sobre cualquier dispositivo para transmitir su accidn.

En las figuras anexas estén representadas varias
realizaciones a tftulo de ejemplo no limitativo que harén
comprender mejor la economia del procedimiento y sus apli-
caciones.

La figura 1 representa, en dos semisecciones
axiales, un e squema del principio de un dispositivo para
la realizacidn del procedimiento; la figura 2 representa
una forma de realizacidn del procedimiento en alzado sece
cionado, antes que el abrasivo haya sido sometido a pre-
sién‘mecénicamente alrededor de la pieza, en la introduc-
cidn de ésta; la figura 3 es el propio dispositivo visto
de la misma manera, durante la fase de pulimentado de la
pieza, estando el abrasivo a presidén a su alrededor; la
figura 4 es una seccidn en planta correspondiente a la
figura 3; la figura 5 es un alzado seccionado esquemdti-
co de un dispositivo segin la invencidn, més especialmen—
te adaptado para el pulimentedo de los bujes de bicicle—
tas, representado en el momento de la introduceidn del
buje para su pulimentado; la figura 6 es una vista parcial
en planta de este dispositivo; la figura 7 es una seccidn
rarcial en alzado correspondiente a la figura 1, en el
momento del pulimentado del buje; la figura 8 es un es-
quema en seccidn transversal del dispositivo destinado a

aumentar localmente la presion del abrasivo arrastrado en
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circulacidn alrededor de la pieza de revolucidn; la
figura 9 es una vista en detalle del mando de los movi-
mientos verticales dei porta buje.

En la figuras 1, la pieza a pulimentar =-1-, una
esfera, por ejemplo, se rosca al extremo de un drbol ver-
tical -2- que gira a gran velocidad, por cualquier medio
apropiado, en un eje -3~ susceptible de desplazamientos
verticales limitados.

Este eje -3~ se desliza por el interior de una .
abertura cilindrica -4- de una tapaamovible -5-, que pue-
de ser fijada de una manera estanca por medios aproplados
esgquematizados eﬁ -7-, sobre la parte superior -6- de
una caja estanca -8- provista de una abertura =9- que
pued; dejar pasar un casquillo cilindrico -ll-, concén-
trico a la abertura -4-, en una garganta del cual se fija
de una menera estanca el cuello de un recipiente deforma-—
ble, de caucho por ejemplo, de farma general esférica =13-
lleno de un polvo abrasivo -l4-. Una guarnicion de cau-—
cho o de cuero -15- aplicada bajo el casquillo =l1ll-y
sobre el eje -3- impide el abrasi®o a presidén penetrar
entre les dos piezas.

La caja se une por una conduccidén -16- a una fuen=-
te de fldido a presidén por un distribuidor no representa-
do, maniobrado por el operario.

Cuando se introduce la esfera -l- a pulimentar
en el abrasivo -l4-, éste no ocupa pas que una parte del
recipiente de caucho -13- (figura 1 a).

Introduciendo por ~16~ un fluido a presidén en la
caja —-8- el recipiente deformable esférico =13- se con-

trae y el abrasivo ~14- a presidn rellena -13- envolviendo



10.

15.

20.

25.

20.

TPT 197768 3§

completamente la pieza a pulimenter -1- que ha 8ido
puesta en rotacidén rdpida por el Zrbol =2-.

Arrastrando so0lo parciaslmente al abrasivo, a
velocidades lineales menores que las de la pleza en ca-
da uno de sus puntos, el pulido se efectia muy rapida-
mente.

Para evitar que se produzean rayados segin para-
lelos de la pieza, el eje =3~ que lleva el arbol -2-,
esté animado, por cualquier medio apropiado, de movimien=-
tos longitudinales de amplitud limitada que permiten la
deformacidn de la junta -15- aplicada en su sitio por la
presidén del abrasivo.

Cuando el tiempo necesario para la operacidn haya
transcurrido, se suprime la presién en -8-, se retira el
eje =3~ con el arbol =2- y la pieza -1= que se retira,
reemplazéndola por otra que a su vez, se introduce en el
abrasivo =14-, etc.

Naturalmente, durante el propio pulimentado, se
podra disminﬁir e incluso suprimir la presidén un cierto
namero de veces, por ejemplo ailos efectos de dar lugar
a un batido del abrasivo, sin sallr del procedimiento.

Las figuras 2, 3 y 4, muestran una realizacidn
esquemdtica de un dispositivo para lasplicacién del pro-
cedimiento a la propia pleza descrita, en el cual la de-
formacidn del recipiente de caucho se obtiene, no por la
accidén de un fluido a presidn, sino por un apretado me-
cédnico de esta bolsa deformadle =13-.

Las mismas piezas, quedan indicedas con idénticas
referencias que las descritas.

La tapa amovible -5- estd fijada por unos tor-

niquetes -17- gue se hacen girar por medloc de empufiaduras
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~18- a&lrededor de ejes -19- dispuestos en la parte supe-
rior -6~ soportada por dos lados -2l- y =22~ formando
bancada. Otras dos partes de la bancada =25- y -26-,
encaradas en sentido vertical se disponen simétricamente
con relacién al eje de rotacidn =2-.

Las caras -25- y -26- sirven de gufas laterales
a dos mandibulas de forma apropiada -27- y-28- que pue—
den desplazarse entre s{ por accidn de un tornillo -29-
de pasis inversos en cada una de sus mitades, que roscén-
dose en -27— y -28- permite la variacidn para acercarlas
o alejarlas entre si. Este tornillo =29~ gira fijado
longitudinalmente en los lados =-21=- y =-22-, pudiendo ser
accionado por un volante -31-.

Cuando las mandibulas -27- y -28- se separan
(figura 2) se llega al mismo caso que el descrito prece-—
dentemente (figura 1 a).

Cuando dichas mandibulas se acercan, por accidn
sobre el volante -31-, por el doble tornillo -29-, com=-
primen la bolsa deformable =13~ que, por otra parte, tie-
ne su expansidn en la direccidn perpendicular limitada
por las caras =25« y =26~.

En estas condiciones (figuras 3 y 4) el abrasivo
~14~ es presionado entre la pieza -l- como se ha expuesto
anteriormente (figura 1 b).

El eje -3- lleva une valona -32- que puede despla-—
zarse lipitando las sub-idas y bajadas de este eje, en unas
alojamientos -33- provistos a tal efecto en los tornique-
tes =17- que blocan la tapa =5-.

Estos desplazamientos verticales del eje, gniadas

ademéas de una manera cmalquiera apropiada, pueden ser

a
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gobernados, por ejemplo, obrando manualmente sodbre un
sistema de palanca sin forma de horquilla -34- articu-
lada sobre unas pequefias bielas -35- que oscllan sobre
la parte superior -6- del soporte. La palanca =34- tra-
baja pbr unas esplgas -36~ sobre una gargente -37- de
gue va provisto el eje =3-.

El eje -2- es puesto en rotacidn, por ejemplo,
por medio de una polea =-38- y de una correa -39-vpor un
motor eléectrico no representado.

Bl funcionamiento, segin el procedimiento, es
1déntico al descrito con referencia a la figura 1.

El operario acciona la palanca -34- pare dar mo-~-
vimientos longltudinales al eje =3~ y a la pieza -1-,

lo que evita el rayado y, desenroscaio 1as»mandibu1as

. =27- y -28-, puede igualmente asegurar el batido del

abresivo =1l4- y piner nuevos granos en contamto con la
pieza.

Es evidente que pueden ser previstas numerosas
varianfes de realizacidén del procedimiento objeto de la
invencidn, aparte de los ejemplos‘citados.

E1l procedimiento es en particular aplicable
a plezas fabricadas en gran serie cuyo pulimentado es
actualmente laborioso, dadas las variaciones de dimensio-
nes que presentan estas piezas en su contorno meridiano,
siendo un tipo de éstas piezas el buje de bicicleta.

En las figuras 6 a 9 se representan esquemética~
mente un dispositivo segin la invencién, particularmente
apto para el pulimentadoc de los bujes de bicicletas.

En estas figuras, los drganos previstos, fijados

.0 recibidos a través de le parte superior -6- se encuen-
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tran 1indicados con las mismas referencias: eje -2-, eje
-3-, anillo de recubrimiento -15-, palanca en forma de
horquilla -=37-, polea -~38-~, etc.; la tapa amovidble -5-
se¢ ha suprimido; los torniguetes =-17- no tiene otro come-l
tido gque el de limitar los desplazamientos verticales
del eje =3- por retencidén de su valona -32- en sus aloja~-
mientos -~33-. La tapa -46- que reemplazea la parte supe-
rior -6~ precedente estd fijada por unos tornillos —47-
sobre un cuerpo —48-, cilindrico interiormente, conecéntri-
6o al eje -2-. Este cuerpo cilindrico -48- queda super-
puesto a otro elemento cilindrico -49- de didmetro inte-
rior igualy del mismo eje. Los cilindros —-48- y -49- no
tienen fondo. Un tercer cilindro -51- coaxial, cerrado
per su base =52- se une con =-49- por su parte superior.
El primer cilindro -48- encierra una pared cilindrica de
caucho =53- cuya parte superior estéd retenida entre la
parte alta -46— y una valona superior -54- del cilindro
-48-. La parte inferior de esta pared de caucho queda re-—
tenida entre la valona inferior -55- del cuerpo =48- y el
borde superior de una guarnicidén =-56- de caucho plegada
%ransversalmente, dispuesta en el interior del cilindro
~-49-, que es presionado &l mismo tiempo que aguélla por
la valona superior =57- de =49-. El cilindro inferior
~51- esté acoplado sobre la valona inferior —-58- de —49-
por su valona superior -59-.

El fondo -61- de la guarnicidn -56- queda reteni-
do entre un émbolo ~62- y un contra-placa =63-.

El1 émbolo -62- puede desplazarse por el interior
del cilindro -49- comprimidndo -56— en forma de acordedn

(figura 7) bajo la accidn del vastago -64- de un émbolo
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~65- accionado dentro del cilindro =51- por la presidn
de un fluido, aire comprimido por ejemplo, introducido
a voluntad del operario por una conduccidn =66- entre
este émbolo y el fondo =-52- del cilindro ~51-.

Un resorte o reaccidn -67- que se poya sobre el
émbolo =-65- y sobre un travesafio -68-, asegura el des-
censo 4del conjunto -61l-~, -62-, ~644 etes, cuando la pre~
sién de aire cesa en el cilindro -51-.

El abrasivo -14- estd contenido en la cavidad
limitada por la tapa =-46-, la guarnicidén =-l-, el eje
=-3— y las guarniciones deformables =53~ y =56=-.

La variacidén de volumen del fondo plegado -56-
bastaria para hacer subir y comprimir al abrasivo -14-
alrededor del buje de bicicleta ¢ similar ~70~ fijado
por una tuerca -69~ contra un resalte ~Tl- del eje ~2-
que sobresale del arbol ~3-. Pero la piega a pulimentar
tiene un perfil con grandes wariaciones de contorno que
tfaen como consecuencia una velocidad lineal muy grande
en las partes exteriores y micho menor en el centro del
cuerpo del buje. Ello se solventa modificando localmente
las circulaciones del abrasivo arrastrado en rotacidn
canalizandolo entre unas piezas contorneadas dispuestas
lateralmente a la pieza, de tal forma que, alojandose el
abrasivo arrastrado mas o menos entre la pieza y los en-
trantes y salientes de aguyellas piezas, su presiodn sea
modificada localmente y ajustada al trabajo local deseado.

La figura 8 es un esquema, en seccidn transversal

de'la pieza mostrando la forma de accidn de estas piezas

contorneadas.

Le piega ~71- que estéd provista, de partes alkrga-
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abrasivo =14~ al que tiende a2 arrastrar en el sentido

de las flechas ~73=-. Las piezas -75- quedan dispuestas

a cada lado (o a uno solo) del eje -2- con un perfil ho-
rizontal cuya distancia al eje va disminuyemndo en el
sentido de giro indicado por -73-, por lo que es eviden-
te que trabajando el abrasivo en cadé estrangulamiento
~-76-, serd aumentada la presién y el trabajo del abrasivo,
lo que permitird, mediante una eleccbh’ conveniente de

los perfiles verticales o de los perfiles segin las di-
versas secciones horizontales de las plezas contorneadas,
obtener loecalmente la intensidad de trabajo desesada.

Para facilitar la introduécién de la pieza —71-
en el aparato, y la del abrasivo én contacto con la pieza,
conviene generalmente emplear piezas contorneadas despla-
zables al introducir o extraer la pieza, las cuales se
acercan al eje, en posicidén de trabajo.

En el dispositivo representado en las figuras
5, 6 y 7, e ste resultado se consigue de.la siguiente
‘manera:

El cuerpo cilindrico vertical -48- llevae fijados
diametralmente opuestos sobre él.y a la misme altura,
dos alojamientos huecos, por ejemplo, unos cilindros =77=
cerrados por los fondos -78-, en los cuales se alojan
unos ejes =79~ que se deslizan sin girar por unas guias
~81~ y soportan, fijéndolos cobtra la gusrnicidn cilin-
drica de caucho =53-, unas piezas -75- de formas propia~
das a los bujes -7l- a trabajar o a pulimentar. La guar-
nicidén -53- estari ajustada, estanca al aire, entre la

base de la pieza -75- y una arandela -82-, por roscado de
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un tornillo -83- que atraviesa el eje =79- y al proplo
tiempo por su otro extremo una arandela -84- sobre la
que se fija un resorte -85- que apoyéndose sobre la guia
-81- tiende normalmente a mantener la pieza contorneada
en posicién separada en el cilindro -48-.

| La cavidad interior de -77- desemboca en el ci-
lindro -48- y esta aéemés en comunicacidn, por medio de
una conduccidén -86-, con una fuente de £ldido a presidn,
por ejemplo aire comprimidc.

La introduccidn de la presidn, a voluntad del

' operario, esta controlada por elementos conocidos, me-

diante un dispositivo unico, por las conducciones ~66-
del cilindro -51- y =86-, o independientemente, por cada
una de estas conducciones.

Es evidente que la admisidén de presidn en el in-
terior de —-66- obra para hacer remontar el émbolo =65-
que eleva el fondo =6l- de la parte plegada =56- lo que
hace que el abrasivo -14- suba alrededor de la pieza a
pulimentar y llene coempletamente el espacio en el inte-
rior de =53-.

Simulténeamente, en general, la presidn admiti-
da en el interior de ~77- que obra exteriormente sobre
la guarnicidn -53- provoce el avance de las piezas —75-
en posicidn de trabajo (fizura 7).

El trabajo se efectia entonces como se ha expues-
t0 anteriormente, comunicandose ademas un movimiento al-

ternativo limitado en altura, para evitar los rayados,

‘al &rbol -3- ¥, por tanto & la pieza =71-, por medio de

organos similares a los descritos precedentemente, por

acclonaniento de la palanca —-34-,
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La figura 9 muestra una vista en planta de
esta palanca y de los tornillos -36— que obran sobre el
adrbol -3- en la garganta —=37-.

La aplicacidén del procedimiento exige natural-
mente, en la practica, tantos dispositivos como opera-
ciones sean necesarias para tratar una plezs, no dife-
renciandose estos dispositivos mds que por las diferen—
cias de granos de abrasivo, forma de las piezas contor=
neadas, presidn y velocidad de rotacidn, pero quedando
dispuestos siempre sus Orgenos de marers andloga.

De ‘'esta manera se pasard del desbastado con un
abrasivo de granos grandes de esmeril o corinddn, 2 un
pulimentado perfecto por una serie de méd.-quinas andlogas,
utilizando un abrasivo pars cada operacidn.

El 4rbol podrd estar fijo y los recipientes pro-
vistos de abrasivos diversos, pudiendo emplearse piezas
contorneadas apropiadas en cada caso y acoplarse elemen—
tos de presion adecuadas bajo este Arbol trabajahdo suce-
sivamente con cada uno. Los recipientes seran montados
sobre ﬁna mesa o un dispositivo giratorio u otro Sistema
de desplazamiento, durante el tiempo en que el arbol se
haya separado quedando dispuesto entre cada serie de ope-
raciones para la retirada de la pieza acabada y la fijacidn
de una pleza en bruto nueva.

En cada fase de la operaciodn, la pieza se intro-
duce en el cilindro (o recipiente en el que esté conte-
nido el abrasivo pulverulento o pastoso) y es sometida
a rotacidn, durante algunos sefundog, a la presién de la

composicidn abrasiva.



10.

15.

20.

25.

- 13 =

197768 0%

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencidn:- _

1. Nuevo procedimiento de pulimentacidn de super-
ficies de las piezas de revolucidn, caracterizado por
el hecho de que la pieza, rodeada de una masa de mate-
ria abrasiva pulverulenta o casi £luiide y en circulacién
relativae alrededor de esta pieza es trabajada por contac-
to con esta masa abrasiva a presidn.

2. nuevo procedimiento de pulimentacidn, segin

la reivindicacidn anterior, se caracteriza por el hecho

de que la masa de materia abrasiva es un polvo de abra-
sivo en granos, de grueso y composicién convenientes.

3, Nuevo procedimiento de pulimentacidn, segin
la reivindicacién l, se caracteriza por el hecho de que
la masa abrasiva es una mezcla pastosa de consistencia
y composicidn adecuadas.

4. Nuevo procedimiento de pulimentacidn, segun
las reivindicaciones 1 a 3, que se caracteriza por el
hecho de que la pieza sumer ;;ida en el abrasivo gira al-
rededor de su eje de revolucidn.

5. Nuevo procedimiento de pulimentacién, segin
las reivindicaciones 1 a 4, que se caracteriza por el
hecho de que la pieza de revolucidén estd inmévil, giren-
do chaxialmente a la pieza un reciéiente que contiene
el abrasivo, arrastrando dicho abrasivo en contacto con
la pieza en movimiento relativo alrededor de si misma,

variando loc&lmente la presidn del abrasivo sobre la
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pleza.

6. Nuevo procedimiento de pulimentacidn, segin
las reivindicaciones 1 a 5, que se caracterizan por el
hecho de gue la pieza sufre unos desplazamientos longitu-
dinales relativos, paralelos a su eje de revolucién, du-
rante el trabajado por el abrasivo.

7. Nuevo procedimiento de pulimentacidn.

La presente memoris consta de catorece hojas fo-
liadas, escritas por una sola cara.

Barcelona, a 30 de abril de 1951.

Eugéne FOUQUET
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