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EL presente reglsiro de Patente de Invéncién, concierne co-
w0 su enunciz=do indi &, unnéistema.de trabajo continuo para la
produccidn en serie de empalmes para fonbanerizm y similares,de
ecuerdo con la descripeidn detallada gue del mismo se realiza,
debiendo interpretarse siempfe este convejnto ey sumes amplio -
sentido y nunca en limitativo.

La presente inyencién, comprende asimismo uns magquina para
la produccidn de los referidos empalmes, es decir de cuvrpos -
metdlicos que presentan conducciones u orificios provistos de
roscas. Bstas conduccionés se obtienen todog medisnte una uni-
dad de trabajo, que realiza la operacién de taladrado, slisado
y calibrado y una segunda unidad de trabajo que reeliza la opg
racibn de roscade o terrajudo, del orificio realizado por las -

'priméra vnidad perioradora.

Actualuwente, las maquinas para la producccion de articulos
de fontsneria o similares estan constituildas por una torreta :
gue lleva la pieza que se trabaja, correspondiendo con la uni=
dad de Hrabajos por ej. consfituida, en el cuso de que se quie
ta producir un empalme en T, por un grupo de itres unidades tat
ladrzdobas, que realizan los tres taladros ortogonales, y por
un grupo de tres sgucesivas unidades terrajudoras que realizsan
el roucuso de los tres oriricios asi obtenidos., Couo quiera que
lzs tres unidades taladradoras, asi como tambien las rpﬂcadoras
actuan sobre una misma pieza, éstas se tienen que hucer funcio-
nar de modo alternativo, a fin de que sus respectivas herramlen
tas 1o pe interfisran unas a otras. Por consiguiente, una miqui
na de ésta {ndole, en la cuzl funcionan solamente algunas de -
sus unidades de trabajo, da lugar & intervalos pasivog, )

En otras mdquinas, para obviar semejante inconveniente, se ~
han dispuesto lus unidades de trabajo en sucesidn, por ello des

lugar a uns instalacidn que ocupa mucho espuclo y tambien el -




35

40

45

50

55

60

D E G DD LN

PRV N FORVES)
tiempo o ciclo parzs servir une pieza trabajada de‘este modo,
es relativemente largo, dado que.tienen lugar muchos despla-
zumientos y paradas, correspondientes a lasg diversas unida--
des de trabejo, dispuestes distanciadas una de otra.

El consicerable tiempo de trabzjo de teles miquinas, resul
ta todavis incrementado por el hecho de que se requiere un =
cierto tiempo pars montar y dejér fijada en la torreta las +
piezas a trabujsr, y para soltar y quitar de la torreta las -
piezas terminadas.

Le finalidad de la presente invencidn es perumitir un traba

jo répido en log empalmes para fontaneris y similares utili--

czando una‘méquina perforadora y terrajadora, que OcCupz esSpa=-

cio reducido. La presente invenciln, ademés de obviar todes -
los inconvenientes que presentan las anteriores instalaciones
arriba mencionadss, presenta ung notable elasticidad de fun—-
cionamiento, por 1o cual se pueden obtener diversos tipos de .
empalues con una sola instalacidn, introduciendo solamente pe
quefias modificuciones, es decir, dotzndo a la miguina de un -
cierto nftmero de partes acc&sorias;

Bl procedimiento de trabajo continuo para laz produccién en
gserie de empalmes o racores para fontaneria o similares, segun
la presente invencidn, consiste en disponer en sucesidn las ~
plezas & trabajar y las sucesivas etapas de trabajo, en las -~
cuales, cada una realiza un trabajo siguiendo una prefijada ,
de forma que cada pieza pess por la etapa en la cual se reali_
za el taladrade y calibrado y después por la etapa en la cual
se realiza el correspondiente roscado de tal orificio; el tra-

bajo en cada etapa individual tiene lugar el mismo tiempo, goO-

bre plezas distintas.

Tambien a perforadora-terrajadora que permite realizar tal

‘procedimiento, entra tambien dentro del dubito de la presente
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invencidn, y comprende: una torreta poligonal, provista en

cada lado de mordazas portapiezas para la sujecibn de la -
pieza que se ha de trabujar, provistas de medios de suje -
cidn v gijucidn de la pieza, en correspondencia con las fg
ses de carga ¥y descafga, une estzcidn de carga sucesiva de
les piezas & trabajar y una de descarga de las plezus ter-
minedas; una pluralidad de etapzs de trabajo, segin una di
reccibn prefijada. Cada una de sstas etapus estd dotada de
unidades de trahajo que actuan siguiendo dicha direccidn -
un sistema de mandos capzz de comunicar g la torreta un @mo
vimiento rotatorio intermitente, de forma gque cologue las
piezas en las sucesivas etapas de trabajo; las unidades de
trabajo de perforacibn, preceden, en el sentidc de rota —-
cidn de la torreta, a las correspondientes unidades rosca-
doras. Todas las unidades de trabajo pueden funcionar al -
mismo tiewpo, actuando sobre piezas digtintas,.

Dzla la independencia y no interferencia de las unida—-
des de trabajo y el soltado o deseganche automitico de las
piezas, &e la torreta, en las etapas de carga y descarga,~
esta faze de trabajo se puede realizar mientras las herra-
mignfas de trabsjo funcionan, con 1o que los intervalos pa
sivos quedan eliminados y el funcionamiento de la maquing
es continuo.

Ademdw, como quiera que en cada fuse, las unidades de —
trabajo actuan sizuiendo una direccidn determinada, si se
montan sobre lg unidad de trabajo una testa de mandriles -
mﬁl#iples, se pueden obtener piezas diversas, con s0lo cam
bilar la testa de la unidad de tragbajo, mantenjendo un fun-
cionsmiento continuo para la produccidn en serie de empgd~
mes © racores para fontaneria y siumdilares, de tipos muy va

riadOSo
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Log objebivos, caracteristicas y ventajas de la presente
invencién; quedaridn mejor aclaradas por lz descripcidn detg
llada que se dé a continuaoién, de algunas de sus reallzg—-
ciones especiales, que se dén unicamente a fines ilustrati-
vos pero no restrictivos, con referencia a los dibujos ane-
x08, en los cuales:

Ie fig. 1 es una vista en perspectiva, esquemdtica, del
conjunto de una magquina perforadora-terrsjadora, segun la -
invencidn;

La fig. 2 es una vista de frente de la mfquina de la fig,

La fig. 3 es una vista lateral y en seccidn parcial de -
la méquiné de la fig. 1;

La fig. 4 es una vista en seccién del sistema para comu-—
nicar el movimiento a le torreta porta-piezas de la miguina
de la Fig. 1=

La fig. 5 representa en seccidn y en escala aumentada,la
torreta~porta~piezas montada en le miquina de la fige 1.

La'fig. 6 representa uns torreta porta-plezas modificada

que puedesubstituir a la de la fig. 5j

La fig. 7 represénta una torreta poria-piezas modificada;y

Ly fig. 8 representa una testa porta-herramiente para jra—
bajar en colaboracibn con la torreta de la fig. 75 ¥y

La fig. 9 representa seccionado el sistema de mandos para
comunicér el movimiento de avance y rotatorio a la testa por

ta-herranientas de la unidad terrsjadora.

’ (4
Pars las diversas figuras se adoptaran mumeros de referen

. . . . 4
-cia iguales parz indiear partesaanalogas.

Tambien en lu descripcidn se hard referencia a una torre-
ta pentagonal a la cual se le imprime un movimiento de avan-

ce de 722 aproximadsmente y a ung miquina o instalacidn, con
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seig unidades de trabajo, tres perforadoras y tres terrajado-
ras. Es obvio que se puedan introducir diversas modificacio--
. - - U4 o . I 4 o § -,

nes en la forma, numero y disposicion de tales pertes, segun
lus exigencias ce la practica.

La maquina perforadorénterrajadora, representads en las =
figs. 1, 2 y 3 estd constituida por un bastidor de soporte en
¢l cual estdn montadus tree pares de unidades de trabajo, ca-

da una constituida por una unided perforadora y pulidora-calk

“bradors, Al, A2, A3, ¥ por una unidad roscadora o terrajadora,

B1, B2 y B3 respectibamente. Le unidad roscadora B sigue a la

correspondiente unidad perforadora A, en el sentido de avance

de la torreta T pdria-piezas I. lientras las Unidades perfora-
doras y terrajsdoras 41 y Bl tienen un eje de trabajo dirigido
hucia el centro de la torreta, las otras unidades estén dis —-
puestas de wodo casi horizontal. Cade una de estas unidades de
trabajo estd dotada de un dispositivo 1 apto para accionar la

herrgmienta fijada en el cono de ls testa de lg unidad de tre-
bajo. Ei sistemws pare imprimir tal desplarumiento es muy cono-
cido en las maquinas de este tipo y por tento no es necesario

describirlo aqui, Por ejemplo, parz la unidud terrsj.dora pue-
de adoptarse el dispositivo clarsmente representado en la fig.
9, para comumicar el neceserio movimiento de avance y rotacidn
al &rbol o mandril 3, conocido con el nombre de sistema de man
do de patrona. En la realizacién asdoptade ém esta figurs, ia -

npatrona” qus reguls ls longitud del avance por gads rotacién

- del mandril 3, puede desmontarse facilmente y substituirse pa-

ra realizazr una rosce de paso distinto. Como quiers que log -

sistemas para realizar la traensmisidn al mandril 3, son normal

mente conocidos, no daremos una ulterior descripcidén de los =~

mismose

No obstante, se hace notar que las unidades de trabajo A1y

B2, pueden montarse de modo inclinable hasta 452, por ej. fijén
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dolas sobre uns planoga de soporte orientgble y provieta de
medios de sujecibén. Bs esencial, sin embargo, que las ineli
naciones de la testa verforadora 41 y de la terrajadoras Bi,
con respecto a la pieza P, gque se estd trabajando. Tambisn
las otras unidades pueden orientarse de modo distinto del -
gue se hg representado, pero en tal casc deben estar dispues
tas en etapas de trabajo distintas, = fin de que se conserve
la caracteristica esencial de que en una etapa de trabzsjo,no
se encuentren unidades de trabajo con ejes secantes entre si,
lo que impediria el funcionamiénfo al mismo tiempo, de todas
las unidades de trabajo. En el caso agul considerado, los -
ejes de trabajo de las unidades A1 j B1 forman un éngulo de
720, | -

Bn le rezlizadidn sepresentada hay cuatro etapas de traba
jo v tna de carga y descargs SC; dos etapas de trabajo estan
congtituidas cada una por una unidad de trabajo At j B1 res-
pectivamente, y las otras dod por dos unidades de trabajo -
cada ﬁna, A2~-A3 ¥y B2-B3, respectivamente, dispuestas una en
un lado de la torrete T y la otra del lado puesto y teniendo
el eje de trabajo coincidentes

En la parte central dd la armadura I estd montada una to-
rreta T, azcoplada a un &rbol 4. Lste &rbol 4, gira de modo =~
intermitente, en un sentido predeterminsdo, como ge indica -
con la flecha ¥, por ejes, en el sentido de las agujas de un
reloj en las figs. 5 y 6, y en sentido contrario a la fig. 3
es decir, en el sentido que conduce de lu etapa de carga SC
a la primeras etapa de trabajo, constituida por la unided de
trabajo perforadora A1, eir el caso que se considera. EL moO-
vimiento al drbol 4 se comunica por un sistema neuméticp co~
mo el que se representa en lg fig. 4. Semejante'sistema de -
mando estd formado por un e¢ilindro 5 de doble efecto, es de-

¢ir, dividido en dos cdmaras respectivamente 6 y 7, de un 1a
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bique}perforado 8, en el cual hay un doble pistén 9, que tie-
igo‘ ne el vistago 10, que sobresale del cilindro 5, provisto de -
una cremallere ll, en la cual engrana un sector dentado.l2, -
montado con acoplamiento llamado de rueda libre, en el arbol
4, E1 pistén 9 esté constituido por dos testas 13, unidas por
un véstago 14 que pasa a través del orificio central del tabi
195 que 8. | |
La parte central del cilindro 5, comprendida entre las tes
tas 13 del pistén 9, estd llena de un fluido viscoso, por»ej.
aceite, y las céuaras 6 y 7 del cilindro 5, estén en comunicg
cibn, respectivamente con los conductos 15 y 16. Estos conduc
200 tos 15 y 16, se ponen alternativamente en comunicacién con un
generador de fluido comprimido, por ej. aire, o con la atmbs-
fera. Bste control se puede realizar mediante un conmutador -
eléctrico que tenga la palanca o pulsador de accionamiento -
dispuesto sobre la armadura. Variando la cerrera del piston 9
205 . se varia el desplazamiento individuval de la torreta que, en -
el caso de ser una torreta pentagonal, es précticamente de 729.
Suponiendo ‘qus el pistbén esté en la posicidn de final de =
carrera a izquierds, con el tubo 15 en comunicacidén con el -
compresor 0 generador de aire comprimido, el pistdn 9, es lan
210 zado hacla la derecha, asi como la cremallera 1l asociada al -
véstago 10 del mismo. La cremallers 1l arrastrs al sector den-
tado 12, comunicando al &rbol 4 un desplazamiento en el senti-
do de las agujas de un reloj.
Cuando se encuentra a final de carrera, es decir,‘en la po-
215 sicibén limite & la derecha, se invierte la alimentacidn de ai-
| re comprimido, gue se lanzs en la cémara de la derecha 7, mien
tras que la céméra de la izquierda 6, se pone en comunicacidn

con lg atmbsfera, el pistén 9 es lanzado hacia la izquierda, =
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volviendo a llevar la cremsllera 11 y el sector .entado 12, a
la posicién primitiva, mientras que el 4drbol 4 se queda para~
do. Después este ciclo menor, que corresponde a un trabajo -

elemental, se repite. El aceite encerrazdo entre las testas 13

. del pistén 9, tiene las funciones de freno oleodindmico, dado

que, por razdn de su viscosidad elevada y de la pequefia zona

 de paso, delimitada entre el eje 14 del pistén 9, y el tabi—

que 8, se obtendra un efecto de frenado. Variando las caracte

" risticas del aceite woiro foluido empleado y el tamafio del pa-

50 previsto para éste, se puede variar a voluntad el efecto -

. de frenadc, es dscir, la velocidad de desplazamiento del pis-

£6n.,

Sohre el &rbol 4, como se ha dicho anteriormente, estd aco
plada una torreta porta-herramienta T,‘que puede ger del.tipo
representado en ia fige 5. Correspondiendo con cada lado de ~
1la tofreta T, hay montada una mordaza 20, que a su vez 80stig
ne el mandril porta-pieza. El mendril 21 esta montado fijo -~
con regpecte a la mordaza 20, mientras que el mandril 21' -
opuesto a éste, estd montsdo desplazable, entre uns posicibn
de sujecidn, o préximo al mandril fijo 21, y uns posicién de
aflojado a distanciado del madril fijo 21, que corrésponaen a
las etapas de carga SC., El mandril movil 21' es llevado & su
posicidn de afloje o soltado por un muslle de comprensidén 22,y
empujada a su posicién de sujecibén por una leva o palanca 23,
empernada en 24 y accionada por un pequeﬁo pistén 25. Hay cin
co de estos pistones 25, montados en forma deslizante en hen~
diduras 26, que se prolongan desde el centro de la torreta -

hasta sus esquinas o cantos. Cada pequefio pistén 25, termina

. hacia la Parte interior, en un rodillo u otra supe¥ficie capaz

de deslizarse sobre el perfil de una leva fija 28 con respecto

a la armadura.

El funcionamiento de la torreta segin Xa Fig. 5 es el si--
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guiente: los mandriles 21 y 21' de la mordaza 20, que se encuen-
tra correspondiente a la fase de carga SC, estén abiertos porque
el peguefio pist6n 25 se encuentra en posicidn baja, y el mandril’
movil 21" estd retenido en posicidn distanciada con respecto al
mandril fijo 21, por el muelle 22. Por ello, una pieza P. puede
facilmente introducirse entre los mundriles. Cuando la torreta -
T comienza a moverse, él pequefio pistén 25, subwe sobre la super
ficie de leva 28, y venciendo la accibn del muelle 22, empuja el
mandril movil 21' hacia el fijo 21, eujetando la pieza P. Dicha
pieza P pepmanece sujeta hasta que el pequefio piston 25 asoclado
al mandril movil 21!, del pdr de mandriles que la mantiene en -
su sitio, llega nuevamente a la zona rebajada de la superficie -
de leva 28, al terminar una rotacién completa o ciclo de trabajo
por lo que dicha pieza P puede retirarse féeilmente de la torre?.
ta y en su lugar puede colocarse otra pieza pars ser trabajada -
como se ha diclio mas arriba.

1 funcionamiento de la miquins se describiré ghora, haciendo
referencia en particular a la produccidn de una pieza en forma -
de T que se quiere dotar de orificios roscados en sus tres bra=
z08. Esta pieza P, se coloca entre los mundriles abiertos en la
faze SC, como ge ha dicho anteriormente, y se hace girar la 10~-
rreta T. Bsta realizard un desplazamiento angular, pricticamente
de 72 grados, llevando la primer pieza P, dgbajo de la unidad -~
perforadora Al (fig.3), mientras que en la fase SC, se carga una
gegunda pleza P. Reglizado el taladro del brazo o véstago-de la
pieza cue se encuentra debajo de A1, la torreta realizard un nue
vo desplazamiento angular de avance, llevando la dicha primera -

pieza debajo de lg unidad terrejudora B1, mientras que la segun-

.~ da pieza pasa a colocarse bajo Al, ¥y una tercera pieza se carga

en SC, Realizada la opsracidn propia de la unidad de trabajo, y

en especial el roscado o terrajado del agujerc del véstaso de la




primera piezs, la torreta reslizaréd otro desplazamiento, llevan-
do lz primers pieza‘a corresponder con la fase constituida pory-
las perforadoras A2 y A3, que realizan el taladrsado de las par—-
tes opuestas de los brazos superiores de la pieza en forma de T

285 mientras se carga una cuarta plezs. Después la torreta se despla
za a la etapa sucesiva constituida por lae unidades terrajadoras
B2 y B3, que realizan los roscados en los taladros de los brazos
de la T, mientras de carga uns quinta pieza. Después la torreta
se iesplaza nuevamente, llevando la primer pieza terninada a la

290 fase SC, en la cuszl, los mandriles 21 y 21' que la sujetan, se -
abren, con 1o cual dicha pieza terminada puede retirarse y se -
carge una nueva piezé iniciando un nuevo ciclo anilogo al mas z-
arriba descrito, correspondiente a una rotacién‘o vuelta comple-
ta de le torreta T.

295 Dudo gue lss unidades de trabajo individuales no se interfie-
ren entre 8i, es posible por tento trabajar al mismo tiempo cua-
tro mientras uns quinta pieze estd en fase de descarsga © devcargé,
con respecto a lu torreta, es decir a cada giro de 722 de la to-
rreta bentagonal, se suinistre una pieza teruinaduw, es decir -

300 por ;otacién complets de la torrets se suministran cinco plezas
terﬁinadaso

En la fig. 6 se representa unz torreta T que puede ser monta-
da en substitucidn de la torrete de la fig. 5, en la naguina re-
presentads en la fig. l. Hsta torreta es pref. rible parque tiene

209 los mendriles centrados automsticamente, 10 c¢ue se comprendera —
mejor por la descripéién que se dé a continuacibén. En efecto, -
sobre la mordaza 20, aplicada en cada cara de lé torreta T, hay
montzdos dos msndriles méviles siwdtricos -21'-21'- con respecto
al eje 0-0, Bstod mandriles 21' gon mendados cada uno por una -

310 palanca 29; ambas levas 29-29 de una pareja de mandriles de 21'-

21' estén accionadas, en funcién de la carrera de un pistén 30,
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montado en forms deslizante, dentro de un circulo 31. Bste pis-
+6n 30, esté accionado, por ej. neundticamente. En la fase de -
carga SC la parte inferior del cilindro se pone en comunicacidn
con un fluido comprimido que puede ser el utilizado para impri—
mireel movimiento a lu torreta 1, de modo que el pistdn 30; es
levantado, llevando log mandriles 21'-21' & la posicidén distane
ciada. En las otras posiciones, en cambio, es la parte superior
flel cilindro la que esta enccomunicacidn con un fluido comprimi
do, con lo cual el pistdn 30 es mantenido en posicidn bajada o
de sujecibn de la pieza. En las condiciones de sujecidn, se pue
de regular la distancia entre los mandriles 21'-21' para adap--
tarlos a las dimensiones de la pieza que se trabaja, que resul-
tard de todos modos, centrada automaticamente. Tambien con esta
torrety es posible realizar el {trabajo parciaul al mismo tiempo,
en fases sucesivus de cineco piezas.

Con la relecidn representadu en las figs. 7 y 8 es posible -
reglizar el trabajo contemporéneawente, con un ntmero de piezas
doble del que permite la realizacidn descrita enteriormente. Es
decir, con una torreta T, pentAgonal se pueden trabajar al mis-
mo tiempo ocho piezus, descargar dos piezas terminadss y cagar
dos para trabujar. En esta realizacidn, se substituye la herre-
mienta U de cada unidad de trgbajo, por una testa de doble he--
rramienta U'-U', como se representa en lz fig. 8. Es decir gque
esta testa se monta sobre el cono del wandril 3, de forma que -
el movimiento de éste se trabsmite a las dos herramientas U'-Ut,
Por consiguiente,tambien en este cuso se sigue conservando la -
carscteristice fundamental, de tener en cade fase ung Gnica di~
reccidn de trabajo y de desplozamiento de la herramienta, de -
forma gue Qichas herrghientas no se interfieran entre si y pue-
dan funcionar al umismo tiempo. Cuando las unidades de trabajo -
se modifican de esta forma, en el &rbol 4, se monta una torreta

T, del tipo representado en la fig. T, en la cual, en cada mor-
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daza hay uontado un par de mandriles, de los cuales uno, 21,

J
4

es £fijo, y el otro, 21', movil. En el caso congiderado, un -
solo elemento central, moldurado en sus ladog, substituye -~
loe mandriles fijos 21-21 de los dos pares de mandriles. El
movimiento az ambos mendriles 21' mdviles se comunics por me-
dio de un sistema neumitico analogo al representudo en la -
fig. 6. Hay que advertir que con esta solueidn los dos pares
de mendriles son gccionzdos al unisono en la fase de carga ¥
descargae S0, estando ambas en posicidn de solter o aflojedos
wientras en las otras posiciones se mantienen en posicidn de
sujecidn de la pieza.

Lz reslizacibn con tosta de dos herramientus, como ge fe—
presente en la fig. 8, o bien con uns tests de masg herramien
tas dispuestas de la forma que sea, es conveniente para rea-
lizar un trabajo en una direccidn prefijadaz, con distintas -~
posiciones de una sola pieze, 0 bien, alternativamente, S0--
bre vurias plegzas al mismo tieupo. Pars ello se substituye -
la testa de la unidad de trabajo y eventualmente la mordaza
portg~pieza de la torreta, con lo que se pueden realizar -
trabajos de diversas piezas y préctioamente de todog logs em-
palues pare Fontaneris y similares, empleando una sola méqu;
naoe |

Descrita suficientemente la naturaleza de la invencién,se
hace constar expresamente que cualquier modificacidn de deta
lle que se introduzca en la misma, se consideraréd incluida -
dentro de esta proteccidn en tanto que no altere o modifiqﬁe
esencialmente su finalidad carzcteristica.

- —— - - “~ === N O0OT A =coaonaeemne---

Por Gltimo, se declaran de novedad y de invencibn, las si
guientes:

oo = m e e e = REIVINDICACIONLES = =« = = =

12,- Un sistema de trabajo continuo para la produccién en se
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375 rie de eumpalmes pars fonteneria ¥y ééglfar@s,’égkwcrerlzado
esencialmente porque se envian sucesivamente las piezas -
que se han de trabazjar a distintas fuses de elaboracidn, en
cada una de las cuales se realiza un trabajo, siguicndo -
ung direccidn prefijads de forma cue cada pleza se coloca
380 primersmente en. la etapa en que se realiza el taladrado, -
aligado y calibrado y posteriormente en la fase, en la que
se realizs la correspondiente roscadura de este orlflclo -
teniendo lugar, el trabajo individual al mismo tiempo en -
Piezas diferentes. N
385 28 ,- Un sistema de trabajo cintinuo pars la produccién en
serie de eupalmes parsz fontaneris y similares, segun la an-
terior reivindicacidn, caracterizado esencialmente porqﬁe -
ei movimiento de las piezas a trabajur en las distintas fa-
ses de elaboracidn, su sujecidn en esta posicibén y su aflo-
390 jamiento o Qesprendimiento se realizan en forma automstica.
38,~ Un sigtema de trabajo continuo pars la produdéion en -
serie de empalmes para fontanerie y siunilares, segun las an
teriores reivindicaciones,caracterizad porque se utiliza en
estas fases constructivas una maquina teludradora-terrajedo
395 ra, que comprende, uns torreta poligonal, provista en cada
lado de mordazas porta-piezas para ls Bujscibn de la pieza
tratada, provista de medios para zaflojar o soltar la pieza
en la etapa de carga y descarga, siendo la citada fase de -
carge sucesiva de lag plezas g trabajar y de descarga s -
400 lag piezas terminades, representando una pluralidad de eta—
pas de trabajo, siguiendo una direccidn preestablecida, es--
tando dispuesta en cada una de las etapas unidades de traba
jo que actuan siguiendo dicha direccidn, un diepositivo de
mandos apto pars comunicar un movimiento rotatorio intermi-
405 tente a la torreta, de forum tal que situe las piezas en las

sucesivas etapas de trebajo, las unidades de trabajo pefforg
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doras proceden, en el sentido de la rotacién de 1la torreta, a

las correspondientes unidades roscadoras, y todos los elemen—

. tos de trabajo pueden funcionar simultaneawente, actuando so-

bre piezas distintas.

g,- Un sistemé de trabajo continud para la produccidn en se-
rie de empalmes pare fontanefia y similares, segun las ante--
riores reivindicaciones, caracterizado esencialmente porgue -
cada unidad de travajo, presenta un mandril, dotado dse medios
para sujecidn directa de ung herramienta o 'bien de una testa
porta-herramientas, provista de varias herranmientas o utiles
que realizan un trabajo, siguiendo una direccidn prefijada en
puntos distintos de una misme pieza © bien de varias piezas.
58,~ Un sigtems de trabajo continuo para la producecidn en. se-
rie de eupalmes para fontuneria y similares, segun las ante--
riores‘reivindicaciones, caracterizado esencialmente porque
la torreta de la maquing utilizads esta wmontada sobre un ar-
ol horizontal y realiza un movimiento rotatorio intermitente,
mediante un‘mando neunatico.
68,~- Unssistema de trabajo continuo para la produccidén en se-
rie de empalmes parz fontanerisz y similares, segun las antew-—
riores reivindicaciones, caracterizado esencialmente por com-
prender un dispositivo neumdtico, de mandog del eje porfa—té-
rreta, comportando‘dicho dispogitivo un c¢ilindre dividido por
una pared central y perforada, formando dos camaras, un pis--
ton constituido por dos testus unidas por un eje que pasa a -
través del citado irificio del tabique y que tiene un vastago

que sobreszle del cilindro y que esta dotado exteriormente de

una cremallera que engrana con un sector dentado, montado en

un sistema de rueda libre en el eje porta-torreta y medios pa

rg comunicar un movimiento elterno al referido pistén.
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78.~ Un sistema de trabajo continuo para la produccién en
serie de euwpalmes para fontaneria y similares, segun las
anteriores reivindicaciones, caracterizado esencialmente -
porque les cémaras del cilindro se ponen alternativamente

en comunicaeidn con un genersdor de flui@o comprinddo 0 -
con la atwmosfera, por medio de un conmutador eléctrico.

8,~ Un sistema de trabajo continuo parz la produccién en
serie de empalmes pars fontaneria y similares, segun las -
anteriores reivindicaciones, caracterizado egencialuente -
porque las testas del pistdn, se ajustan en las paredes del
cilindro y entre estss, existe almacenado un fluido viscoso
que tiene una misibén de frenado por el hecho de que al des-
plazarse el pistdn, dicho fluido tiene que desplazarse a -
través del paso practicado entre la superficie interior del
tabique y la exterior del eje de unidn de las testas del pis
ton. |

g,- Un sistemavde trabajo continuo para la produccidy en se
rie de empalmes paras fonbareris y similares, segun los antew
riores reivindicaciones, caracterizado esencisluente porque
la torreta utilizada, presents uma configuracidn poligonal,-
con un numero de caras o lados correspondientes s las fages
de carga~descarga y trabajo, existiendo en cedu lado de la -
citada torreta, montada uns mordaza que lleva un par de Nan-
driles que presenta una posicidn de aproximacidn o sujecidn
y una posicidn de distanciamiento s soltado de la pleza y -
que los mendriles se quedan en esta posicidn de soltados uni
camente cuando corresponde la fase de carga de lg pieza a -
trabajar o de descarga de la pleza termingda.

10g.- Un sisteﬁa de trabajo continuo para la produccidn en -
gerie de empalmes para fontaneria y similares, segun las an-
teriores reivindicaciones,caracterizado esencialmente porque

el par de mandriles de cada mordaza, consta de un mandril fi
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jo y otro movil, que queda sujeto en la posicidn de separacidn
por la accidn de un muelle o similar existiendo medios mecédni-
cos pare el empuje del mandril movil, hacia el fijo en posicidn
de sujecidn.

1l8,.- Un sistems de trabajo continuo para la produccidn en se-
rie de eupalmes para fontaneria y similares, segun las anterio
res reivindicaciones, caracterizado esencialmente porque sobre
el mandril movil actuad el extremo de una palanca empernsda en
posicin intermedisz y que tiene una extremidad opuesta, sujeta
por un pistédn montado en forme deslizante dentro de la torreta
¥y cuyo extremo opuesto olinterno, se desliza sobre una superfl
cie de leva o excentrica montada fija con respecto a la aruadu
ra de soporte en torno al eje porfa=-torretes y que presenta un
tramo rebajado gque corresponde & la etape de carga-descarga.
128,- Un sistema de trabajo continuo pare la produccidn en se-
rie de empalmes para fontaneria y similares, segun las anterio
res reivindicaciones, caracterizado esencialmente porque los -
mandriles son colocados en la posicibn de sujecibn y de solta~
do por un dispositivo neumdtico.

13B.f Un sistema de trabajo continuo para la produccidn en se-
rie de eﬁpalmes para fontaneria y similares, segun las anterio
res reivindicaciones,caracterizado porque correspondiendo con
cada mordaza porta mandriles, existe incorporado a la torreta,
un c¢ilindro, en el cual hay un piston movil acoplado con una
palanca, que por lo menos, actua gObre un mandril movil.

148,~ Un sistema de trabajo continuo pars la produccién en se-
rie de empalmes pare fontanerig y similares, segun las anterio
res reivindicaciones,caracterizado esencialmente porque en ca—
da mordaza, va montada simetricamente una pareja de mandriles
moviles,accionados en la misma medida por una pareja de palans=
cas acopladas al cilindro del piston del sistema neumético;

158,~ Un sistewma de trabajo continuo para la produccidn en se-
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rie de empalmes para fontaneria y similares, segun las ante-
riores reivindicaciones,caracterizado egencialmente porque -
cada unidad de trabajo, tieme cuando menos un par de Lerra--
mientas acclonadas al mismo tiempo, pero que no se interfie-
ren entre si y que la torreta lleva correspondiendc a cada -
uno de sus lados, un numero de pares de mandriles, igual al

numero de las herramientas de cada unidsd de trgbajo.

168,~ Un sistema de trabajo continuo para la producpién en -
serie de empalmes para fontanerie y similares, segun las an-
teriores reivindicaciones,caracterizado eseﬁcialmente porque
en cada mordaza, va montado un mandril fijo, que actua en co

laboracidn con otros mgndriles, retenidos por palancas angu~

lares, mandadas por el piston del'cil;ndro de accionamiento
del dispositivo neumético.

172,— UN SISTEMA DE TRABA JO CONTINUO PARA LA PRODUCCION EN
SERIE DE EMPALMES PARA FONTANERIA Y SIMILARES.

Todo ello tal y como se describe en el cuerpo de esta me-
moria, se reivindica en su nota y se representa a titulo de
ejempld en las adjuntas hojas dg,planosu

Esta memoria descriytiva consta de diez ¥y ocho hbjas fOm

liadas y'mecanografiadas por uns sola de sum cares y a dos -

espaciose
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