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_Existenkdiferentes tipos de wdquinas herremientas

- tales como les taladrsdoras para efectuar operaciones de

barrenado, 1los tornos para efectuar las operaciones de tor-
neado, las fresadoras para el fresado, los tornos limadores

para el ceplllado, etc.
En un taller de reparacién 1a dota016n de méquinas

herramientas de un precio elevado es generalmente modesta ¥y

ge limita muy & menudo a taladrédoras y tornos. Es puds con
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‘posibles.

los "medios de abordo" con los que el obrerc debe arreglarse
¥y la"presente invenci&n tiene principalmente por finalidad
remediar este inconveniente.

| Se refiere a tal‘efecto a un procedimiento de fre~

sado sobre torno, caracterizado por la utilizacidén de une ca -

‘beza de fresado que'reemplaza al carro portaherramienfa, lo

que permite fundamentalmente fresar ranuras longitudinales
sobre una pieza mentenide fije en rotacidn.
Segin unae forme de realizacidén el monteje de la fa=-

bricacién sobre torno pars la apiicacidn del anterior ﬁroce-

'~ dimiento u otro similar se caracterize potque la cabeza de’

fresado es blogueadz entre dos mordezas sobre el carro trang.
versal por medio de pernos.

Segdn'una‘caractefistica de la invencién la cabeza

: de_fresado es uns taladradora portdtil eléctrica en la que se

he reemplazado la barrena por una frese terminal.

Segin otra caracterfstica de la invencién la cabeza

de fresado se dispone sobre un soporte previsto em el lugar

del cabezal porta herremientes de un torno, sirviendo iguel
mente este soporte para sostener el motor, lo que permite
obtener una unién eautdénoma de montaje fécil y rdpido.

Ia invencidn se extiende igualmente a las caracte=

" risticas mds abajo descritas y a sus diversas combinaciones

Un montaje conforme al procedimiento de la inven-

- ¢ién es representado a tiﬁulo de ejemplo, no limitatiﬁo,‘env

los dibujos adjuntos en los ques
Ie fige 1 es une viste en alzado del montaje sobre

torno.
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La fig, 2 es una vista por la derecha de la fig. 1
| La fig. '3 o5 una vista frontal del montage de la
cabeza fresadors sobre el cerro trensversel.

La fig. 4 represents une viste en alzado de otro
dispositivo de fresado.

La fig. 5 represente una viste en seccidn seain A=A
de la,fig. 4.

Ig fig. 6 es una vista por encima del dispositivo

de la fig. 4.

En el torno representado en las figuras 1 y 2 se

_#e el banco de torno 1, la mufiequilla fija 2 con su plato 3

¥y su punta 4 y la mufiequilla mévil 5 con la contra-punte 6.

Entre puntas se ha representado una pieza 7, por

ejemplo un ézbol de trensmisién sobre el que se desea meca-

nizar una ranure pars enchavetado tal como 7l

Se habrd previanente montado sobre el carro trans-

versal 8, accionadc por la manivela 815 una cabeza fresadora

9 bloqueseda entre dos mordazasAlOl ¥y 102 por medio de pernos 1l.

El carro transversal 8 ge mueve SObrevel carro lon=

gitudinal o lento 12, mdvil éste sobre el banco del torno 1

y acclonado por la manlvela 121.

'Se habrd igudlmente reglado antes el eae de la fresa

91, exactemente & la altura de. las puntas del torno. Para hacer

lo, se ve sobre la cabeza fresadore que el eje del bloque 9

exterlor no 001n01de con el eje de la fresa 93. Una rota016n
en un sentido o en el otro penmitlré ajustar rédpida y exacta-
menue el eje 9 a la altura de las puntas, '

Después de esta reguldc16n el montaje de fabrlcacldn

-de- fresado sobre torno esté coneluldo, ¥y el obrero puede comen

- zay la fabrlcacidn propiamente dicha, dQSpués de habver montado
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una fresa 9 de diémetro correspondiente a la longitud de la
renura de enchavetado 71 a mecanizar y puestes en marcha la
cabeze de mecanizado 9.

El avance pare regular la profundldad de paso estd

‘asegurado por el carro transversal 8. El desplazemiento del

carro longitudinel 12 esegura la mecanizecidn en tode le lon
gitud dé le ranura‘%l.

Esfas operaciones se representen mandades manual-
mente por medio de manivelas 81 y volente 12,. Naturalmente
en un torno moderno se puede utilizar el mando automético
del cerro longitudinel sin rotacién del plato 3. |

Te inmovilizecién en rotacién de la piega a fresar

puede reslizarse por el mendril 14 en el que la cole de arras- S

tre 14 estd montada sobre el banco del tormo, o adn por la

utillzacidn de un mandril de ajuste con tres brocas en sustitu

‘cién del plato 3 y de la punta 4.

Debe notarse que la puesta en marcha de le cabeza _

“de mecanizacién 9 puede efectuarse por contactor—disyuntor

‘13 fijo a la mordazae 101, con botén marcha-perada 13l ¥y 132

Por ﬁltlmo el taller que no dispone de una cabeze

fresadora de‘mecanizacién puede iécilmente reemplazarla por
iﬁna taladredora portdtil eléctrica. Bien enténdido que las
 dos mordagas de fijacién 10, ¥ 102 deben ser elisadas el did~-

" metro exterior de la taladradora. E1 desmontaje del carro

porta herramienta del torno y colocacidén de la teladradora

- portdtil por medio de cuatro pernos dure solamente algunos

ninutos. Grocias a este procedimiento se tiene as{ dispuesta,
sin manipulacidn y sin cembiar de méquina, pera hacer morta-

jgs en el éje del 4rbol meganizadO'en el torno. Incluso en
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varios didmetros y con el procedimiento de divisién de la

- circunferencia con ayuda de las ruedas del cabezal o de la

caja sutomdtica de roscar se puede sin plato divisof hacer
un cigiiefial. |
' El dispositivo representado en las figuras 4, 5 ¥

6 se compone de un conjunto que como en los ejemplos preceé

dentes es colocado en el lugar'del cabezael porte herramientes

sobre el carro transversel 20. ' o
El movimiento longitudlnal es comnnicado por el oa~

rro lento 21 o el carro 22. o ‘
El conjunto montado en el lugar del cabezal porta

herramientas se coﬁpone de un soporte 23 que comporté en el

extremo un cilindro 24, previsto este Ultimo hueco.

En el interior del cilindro 24 un forro 25 ve mon-

'~ tado de manera que gire loco sobre &1 mismo, y pars disminuir

los esfusrzos de friocidn se han previsto en los dos extremos
rodamlentos de bolaa 26. |

El forro 25 recibe en su extremo la fresa 27, cuya

cola cénica se acopla en el cono hembra 28.

la citeda fresa esta mentenida en su emplazamiento.
por la broce 29 en cuyo extremo estd prevista una tuerca 30
que asegura el emplazemiento definitivo por bloqueo.

El otro extremo del forro 25 comporta un eje sobre

el que estd montada una polea 32. Esta:polea 32 recibe wea co-

rrea.33 que es arrastrada en rotacidén por una fuente moiriz

“tal como el mnotor 34.

Como se puede advextir en la fig. 6, este motor 34

- estd montado el otro exiremo del 30porte 23 y estédn prev1stos

ojales 35 para el reglaae de dlstancia del motor asegurando

‘la tensidn comstante de la correa.
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El motor lleva sobre su eje 36 una polea 37 qﬁe
arrastra la correa 33.

En una verisnte de realizacién las dos poleas 32 y

37 estdn dispuestas en conokescalonado con objeto de obtener

‘una gema de velocidad extens@.

El conjunto estd montado sobre el cabezal'porta
herramientes, y & tal efecto estd previsto ﬁn agujero 38 y el
blogqueo se asegura poxr una»tuerca 39 que hace préSidn sobre
una mengueta 40,

El motor esté gobernado por un interruptor 41 dis-
puésto sobre el soporte 23 que permlte su puesta en marqha ¥y
éu parada en cuelquier momento. ‘

Zste conjunto presenta numerdéaa ventajas y sobre
todo lé de ser auténomo y de suponer un montaje simple y ré-
pido. - |

- Ademés puede orientarse, tal'como un cabezal porta
heframientas, segin diferentes éngulos, y se pueden realizar
renuras sobre conos, en este caso con ayuda del carro 22;

- Debe entenderse que la invencidn no estd limitada

e los dlspositlvos descritos més erriba a titulo de. ejemplo.
’ be evidente que ge podrén conceblr otras variantes
de realizacidn sin salir por ello del cuadro de la invencién.

Por e;emplo se poaré disponer otre forma de trans- ;

misidn que la descrita sobre el dibujo con objeto de obtener

velocidades uds o menos elevadas. Se podrd iguslmente dispo~

‘ner un arrastre por pifiones.

NOTA ‘
La Patente de Introduccidn que se solicita en Bspana

por diez anos, segdn la vigente Legislaoidn, cltandose como
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. fuente de procedencie la patente frencesa n® 1.253.622 y

eu Certificado de Adicidn n8 837.969, deberd recaer sobre:

"PROCEDILIENTO DE FAESADO SOBRE G0RNO Y MONTAJE DE LA FABRI-
CACION PARA APLICACION DEL PROCEDIMIENTO®, segin las siguien-
tes, .

REIVINDICACIONES

o le.- ?rqcedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la fabricacién para apliéécidn del procedimiento, caracte~

rizado por la utilizacidn de una éabeza de fresado en sustitu

cién del carro porta herramienta, lo que permite principelmen

- te fresar ranuras longitudlnales sobre una pieza mantenida

fija en la rotacidn.
28,- Procedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la fabricacién para aplicacidn del prooedimiénto, conforme

8 la 12 reivindicacidn, caracterizado porque la cabeza de fre

gsado estd bldqueada'ehtre dos mordazas sobre el carro trans-
versal por medio de permnos.

» 3&,~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje
de la fabricacién para»aplicacidn del procedimiento, coniorme

a la 28 reivindicacidn, caracterizado porque la cabeza de fre

‘sedo es wne taladradora portdtil eléectrica, en la que se ha

reemplazado la broca por una fresa en el extremo.

48, Proéedimiénto de fresado sobre torno y montaje
de la fébricaéidn para aplicacidn del procedimiento, segin
reiv1nd1caclones 28 y 38, caracterlzado porque el eje de la
fresa es desplazado con reSpecto al eje del cuerpo exterior

de 1a cabeza, 1o que permite reglar fdcilmente el eje de la

fresa a la altura de las puntas del torno, por simple rota-"

'f016n de la cabeza de fresado en un sentldo 0 en el otro.

58,- Procedlmlento de fresado sobre torno vy monta;e
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de la fabrlcacidn para apllcacidn del procedlmlento, confor-'

me & las re1vind10a01ones 28 a 48 caraoterizado porque la

‘ profundldad‘del fresado es regulada por el av@nce del carro.

transversal. ‘ ,

68, - - Procedimiento de fresado sobre torno.&,ﬁontaje
de la fabricacidn para aplidaéidn‘del procedimiento, confor-
me a lés reivindicaciones 28 a 58, céracterizédo‘porque-la
longitud dé fresado estd regulada por desplazamiento automd~
tico o manual del carro longitudinal. |

T80~ Procedimiento de fresado sobre. torno y montdae

- de la fabricacidén para aplicacién del procedimiento, confor-

me a las reivindicaciones 28 g 68, caracterizado porque un
contactor disyuntor colocado sobre la mordazea superiqr asegu~
ra la pueéta en marcha y la parada de la cabeza de mecaniza-
cidn. . |

88,~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la fabricacidn para aplicacidn del procedlmieato, segdn

: reivindicacmdn 1, caracterizado porque la cabeza de fresado -

estd dispuesta sobre un soporte previsto en el lugar del ca-
bezal porta herramienta de un torno, sirviendo igualmente
este goporte para sosteher la fuente_de movimiento dispuesto

as! el conjunto de tal menera que resulte auténomo, de-fécil

y rdpido montaje.

98,~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la fabricacién pare aplicacidn del procedimiento, segin

_reivindicaci6n 8e, caracterizado porgue el goporte lleva en

uno de sus extremos un cilindro hueco que sirve para mante-~

"ner la fresa y su: dispositivo de montaje.

108,~ Procedimiento de fresado sobre. torno y mon=-

taje de la fabricacién para aplicacidn del pfocedimiento,‘
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segﬁn re1v1ndicaclones 8y9, caracterlzado porque la fresa es

mantenlda en un cono, atravesando una broca de parte a parte

el manﬁuito con el fin de asegurar su emplazamiento definitivo

. mediante el bloqueo de una tuerca._

220.

225.

230.
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_ 245.

118.- Procedlmiento de fresado sobre torno y montaae
de 1a fabrica016n para aplicacién del procedimiento, segin rei-

vindicaciones 8 a 10, caracterlzado porgue la fresa esté monta~-

‘da en un forro, que gira loco en el interior del cilindro so-

porte," ‘ , -
' 128.~ Procedimiento de ffésado sobre torno y montaje
de la fabricacién pare aplicaoion del procedimiento, segdn
re1v1ndicaclones 8 a ll caracterizado porgue el forro estd mon-
tado sobre rodamientos & bolas con el fin de disminuir los efec
tos de friccién y producir une rotacién m4s libre. '
132.~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la fabricacién para aplicacién del procedimiento, segin rei=-

vindicaciones 5 a 12, caracterizado porque el extremo del forro

opuesto a la fresa lleva una polea para arrastre del donjunto.

"‘ 148.- Procedimiento de fresado sobre tormo y montaje
de la fabricacidﬁ para eplicacién déi procedimiento, segin rei-
vindicaciones 8 & 13, caréctefizado porque la rotecién es ‘comu-
nicada por una fuente motriz tal como un motor dispuesto sobre
el soporte. » _

158,- Procedimiento de fresado sobre torno y montaje
de la fabricacién para éplicacién del procedimiento, segﬁh rei-
vindicaciones 8 a 14,7caracterizado porque el d€rbol del motor
lleva iguclmente una polee para correa.

168,~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje

de la faﬁricaqiﬁn para aplicacidn del proceaimiénto, segun rei= '

vindicaciones 8 a 15, caracterizado porqﬁé:el goporte lleva
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unos ojales que permiten una fijacidn regulable del motor

y aseguran asf la tensién constente de la correa.

172.~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje
de la fabricacidn pare aplicacidh del procedimiento, segin rei
vindicécionea’B.a 16,’caracterizado pdrque el motor y'él eje
que sale del forro llevan unas polees de oonos escalonados
con el fln de obtener una extensa gamna, ae velocidades.

' 188.- Procedimiento de fresado sobre torno y montage

de la fabricacidn pera aplicacién del procedimiento, segin rei

‘vxndlcaclones 8 a 17, caracterlzado porque el 90porte lleva

un orificio para permitir su aguste en el lugar del cabezal
del torno y al mismo tiempo su blogqueo con tuerca o manivela.

198~ Procedimiento de fresado sobre torno y montaje
de la fabricacida para aplicacién del pfééedimiento, segin

reivindicaciones 8 a 18, caracterizado porgue. esid previsto

un interruptor sobre el soporte para‘permitir la puesta en

marcha y le parade del cohjunto a voluntad.
208,~ "PROCEDIMIENTO DE FRESADO CON TUERCA O MANIVELA -

DE L4 FABRiCACION PARA APLICACION DEL PROCEDIMIENTO",-

Segiin queda sustanclalmente descrito en la presente
memoria que consta de diez hojas encrltas a méquina por una -
aola cara, acompaﬁada de sus correspondlentes dlouaos.

|  Madrid, 14 de Septiembre 1961.-

D. MARCEL GALMICHE,
P.P, |
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