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IMEMORIA DESCRIPITIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INTRODUCCION
formulada el 4 de Noviembre de 1964, con el ne 305.653
en
EsPafa
por DIEZ afios
a hombre de NILS OSKAR TORE LOOF, de naclonalidad sueca,
residsnte en Gullspang, Suecia, por:
YUN PROCEDIMIBNTO PARA L4 PRODUCCION
DE UNA SERIE DE CUSRPOS HUECOS!

El presente invento se refiere g un método para
producir una variedad de cuerpos huecos, partlendo de una
pieza trabajada maciza, madera, por ejemplo, mediante una
operacibén de torneado y utilizando unha herramienta de cor
tar o ramurar, soportada por un portaherramienta, articu-
lado slrededor de un punto dispuesto preferiblemente sobre
el eje de rotacidén de la pieza trabajada; cada uno de ta-
les cuerpos se halla definido esencialmente por dos super

ficies de revolucidn coaxiales que tienen sus generatrices
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constituldas sensiblemente por arcos de circulo.

Hasta lg fecha, la produccidn de +tales cuerpos
huecos, tales como escudlllas de madera, ha sido practi-
cada grrancando por medio de la herramienta de torneado
todas aquellas porciones de la pieza trabgjads inicial,
normalmente cilindrica, que no tienen que quedar forman-
do parte de la escudilla finsl. Bste método, desde luege,
significa una utillizacidn sntiecondmics tanto del mate-
rial inicisl, que es frecuentemente costoso ~teca o and-
logo son a mehudo usados~ como del torno cyas capacidades
de precisidn solamente son utilizadas eh grado reducido,
puesto gue lg operacidn de torneado es ampliamente compg-
rable a unh desbastado. Ademds, es bilen conocido, gue eh
el caso de semejante trabajo de torneado, el tlempo reque
rido para tornear uha determinada pieza trabajada es en
esencia directamente proporcional a lg cantidad en volu-
men de lag masa de material separado.

Bl invento tiene por objeto, en o para el tra—-
bajo de torneado de la clase referida en el pirrafo ini-
cial, proporcionsr un método que combine en si mismo una
elevada produccidén con un consumo extremadamente reducido
de materigl: estos dos factores Juntos, tiensn por resul-
tado una considerable reduccidn en el coste de produccidn
de los cuerpos huecos, en cuestidn.

Bl método del invento comprende la produccidn
de una pluralidad de cuerpos huecos medignte una operacidn
de tornegdo cowmo lg descrita mas grribs en la que, en ca-
da operacién de torneado, la mencionadzs herramienta es obli
gada a corbar en la pleza ftrabzjada una ranurg limitada
por dos superficies esféricas; una superficie forma la su
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perficie exferna del cuerpo hueco producido en una ope-
racién de torneado dada, y la obtra superficle forma la
superficle interior del cuerpo hueco que ha de producir-
se en la siguiente operacién de torneado.

Los aparatos aplicados en un torno para llever
a cabo el método arriba descrito, comprenden, de acuerdo
con el invento, un portsherramientas montado de manera
pivotable en un extremo; el extremo opuesto del portau-ne
rragnientas es de forma arqueada y lleva por lo menos, una
herramienta de ramurar, y se dispone de medios para ha-
cer pivotar el porta~herramientss alrededor de su eje,

De acuerdo con una caracteristicg del invento,
el porta-herramientss puede‘ser f4dcilmente sustituible
sobre su vdstago de pivotamisnto. Esto es posible, susti-
tuyendo un porta-~herramientss por otro que tenga un radio
de rotacién mis largo o mas corto, o radio de pivotamien-
to, de manera conveniente para producir una pluralidad
de cuerpos huecos mutuasmente semejantes en forma pero di-
Terentes en tamaiio.

De acuerdo con otra caracteristica del invento,
el trabgjo de torneado puede ser llevado a cabo alterna-
tivamente en todo momento, wtilizando el mismo porta-herrg
mientas, es decir, usando un radio de pivotacdo constante
en el porta~herramientas, en cuyo caso la posicidn del
eje de pivote del ¥ltimo es desplazada paso a paso hacia
la piegza trabajada, de manera que se obtengz una plurali-
dad de cuerpos huecos mutuamente congruentes (es decir,
idénticos tanto en forma como en tamafio). Xn esbe caso
estos cuerpos huecos, a menos que se tomen medidas espe-

cigles, tendrdn un grueso progresivamente decreciente des |
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de el centro hacia el borde del cuerpo.

Una realizacién del invento serd ghora descri
ta por via de ejemplo, con referencis al dibujo que se
acompafia en el que:

La figura 1 es una vista parcial, a mahers de
diagrama, de unh torno equipado con un dispositivo de
acuerdo con el invento:

La figura 2 muestra la opsracidn de torneado
de vwna pluralidad de plezas trahgjadas semejantes en for-
ng pero diferentes en tamafios

La figura 3 representa un cuerpo hueco que con
prende un dngulo sélido que excede ligeramente de 1802;

La Tigura 4 muestra clmo, de gcuerdo con el in
vento, es posible producir cuerpos huecos sharcahdo dngu
los sélidos que exceden esencialmente de los 180 grados.

La figura 5 muestra la forma de producir varios
cuerpos huecos congruentes, (es decir, iddnticos en forma
como en tamafio), ¥y

La figura 6 es un alzado en seccidn a través
de un cuerpo hueco como el obtenido de acuerdo con la Ti-
agura 5.

Refiriéndonos a los dibujos, la referencia 1 in
dica el cabezal del torno y 2 es una placa de sujecidn o
su equivalente, soportada por el husillo del torno y que
lleva una pieza para trabajado 3 sujeta a aquella por me
dio de las mordazas 4. La referencia 5 sefizla las dos
guias de la bancaga del tornoc a 1o largo de las cuales es
desplazable el carro 6, en la formg ordingria, por medio
de un tornillo de avance 7. Bl carro 6 estd provisto de
ung ranura que se extiende transversalmente 8. Pasando g
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tragvés de la dltima hay un perno que puede dejarse suje-
to en diferentes posiciones de ajuste por medio de una
maheta 9 y alrededor del cual un extremo de la barra ar-
ticulada 10 se encuentra montado pivotablemente. El extre
mo opuesto de la barra 10 se encuentra sujeto tambidn pl
votablemente a un soporte 11 de la herramienta de tornea-
do 12. Este soporte estd constitufdo por una porcibn in-
terna convenientemente recta y unha porcidén exterior arque
ada. 81 extremo interior del soporte estd articulado alre
dedor de un vdstago de pivote 13. Bl dltimo se halla ase-
zurado a una corredera 14 que es desplazeble en la milsma
direceidn que el carro 6, por medio del husillo 15, un en
granaje cbnico 16 y un volante 17. Xl eje de pivote 13, sn
el caso presente, intersecta al eje de rotacidn de la pie
za trabajada 3.

A continuacidn se describird, en principio, el
método del invento, exponiendo simulténeamente el funcio-
namiento del aparato antes dicho.

Supongamos en primer término que se desea pro-
ducir una serie de cuerpos huecos semejantes en forma pe
ro de diferentes tamafio, por ejemplo, como se representa
en las figuras 2, 3 6 4. La posicidén del eje de pivote
13 del porta-herramientas, en este caso, se mantiene sin
cambio alguno, pero, por el contrarioc el porta-herramien
tas 11, despuds de haber acabado cada operacidn de torneg
do, por ejemplo, después de producir cada cuerpo hueco,
tendrd que ser sustituido por otro que posea diferente
radio de rotacidn. Normalmente esto se efectia, preferi-
blemente, wtilizando porta-herramientas de mayores radios
de rotacidén, progresivamente, aun cuando se comprendersd
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que tambidn es posible el procedimiento inverso. Bl ex-
tremo de la barra de unidén 10 alejado de la pieza brabg
jada se gjusta primerq g una posicidn tal a lo largo de
la ranura 8, que haga que la barra 10 se extienda al &n
gulo relativo mas pequeifio posible hacia la porecién in-
terior del porta-herramientas 17 cuando este Ultimo se
encuentre en cualquiera de sus dos posiciones exbremas.
Se hace entonces avanzar la herramienta en la pieza trg
bajada 3, moviendo el carro 6 hacia la Ulbima. Después
de que se ha sgecado un cuerpo hueco en ung operacibn de
torneado, se sustituye el porta-herrsmientas 11 por el
sigulente, y se repite exactamente el procedimlento des
crito. Para permitir que sean complebamente utilizadas
las ventajas del invenbto, el dispositivo descrito mags
arribz se suplementa de manera conveniente con una tobe
ra 18, que se alimenta con aire g presidn g través de
ung manguera 19 y estd adaptada para dirigir el chorro
de gire densro de la ranura adyacente a la herramients
ge tornegdo 12, de mahera que, por una parte reirigere a
la dltima, y, por otra, evacue las virutas cortadas de
manera continug.

Como se representa en la figura 4, es posible,
de acuerdo con el invento, algo sorprendentemente, pro-
ducir también cuerpos huecos que abarguen un sngulo sé-
lido esencialmente en exceso de los 180 grados, previen
do solo que el didmetro exbterior mas grande de cualquier
cuerpo hueco dado, sea mas pequeiio que el didmetro de
abertura del cuerpo hueco siguiente, mas grande.

Supongamos ghorsg, por otra parte, que se desea

la produccidn de una pluralidad de cuerpos huecos idén-
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ticos tanto en forma como en dimensiones (es decir, cuer
pos congruentes). Zsto se efectda en forma que, en prin
cipio, es inversa a la descrita; es decir, en lugar de
variar el radio de pivotado del porta-herramientas 11 y
mgntener constante la posicidn de su eje de pivote, se
utiliza en todo momento un porta-herramientas que posee
un radio de longitud constante, y la posicidn de su cer-
tro de plvote se desplaza hacia la pieza trabajada 3, des
pués de cada operacidén de torneado. Lia Tigura 5 ilustra
el principio operativo correspondiente a esta reglizacidn
del invento.

Como se ilustra en los dibujos, la herramienta
de torneado puede hacerse penetrar en la pieza trabajada
3, blen desde su cara terminal plana, como se representa
eh las figuras 1 a 4, o desde su superficie periférica,
como muestra la figura 5. Como aparecerd mds claro en lg
figura 2, también es posible una combinacién de estos dos
procedimientos operativos. Ademds, en ciertos casos, se-
rd conveniente colocar el eje de pivote o vdstago 13 del
porta~herramientas 11, mas o menos desplazado lateralmepn
te del eje de rotacidén de la pieza trabajads, con lo que
se producird un cuerpo hueco que tendrd una poreidn agu—
da dirigida hacia adentro o hacia afuera. Finalmente, tam
bién es posible realizar una pluralidad de operaciones de
torneado simultdneamente, a cuyo fin el porta-herramien
tas estard provisto con dos o mas herramientas de +tornea-

do separadas en relacidbn lado a lado.
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Los puntos de invencidn propia, no nueva, psro
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Introduccidn por DIEZ afios, son los siguientes:

1e= Procedimiento para la produccidn de uhy se-
rie de cuerpos huecos partiendo de uhz pleza maciza, por'
ejemnplo de madera, por medio de uha operacidn de tornecado
que utiliza una herramienta de ranurar, montada en un por
ta-herramientas articulado sobre un punto situado preferen
temente sobre el eje de robtacidn de la pieza, cada uno de
cuyos cuerpos huecos es esenciglmente definido por dos su-
perficies de revolucidn coaxiales, cuyas genergtrices es-
t4n formadas sensiblemente por arcos de circulo, caracte~
rizado porque en cada operacidn de torneado lg herramienta
ranmurada es obligads a cortar en ls pleza ung ranura limi-
tada por dos superficies esféricas, constituyendo una de
estas superficies la cara externs del cuerpo hueco obbteni-
do en cuglquier operacién de torneado dada y formando lg
otra superficie la superficie inberns del cuerpo hueco a
producir en la operacidén de torneado siguiente.

2.~ Procedimlento segin la reivindicscién 1 ca-
racterizado porque para pasar de ung operacidn de torneado
a la sigulente se conserva inalterado el rayo de plvotamien
to del porta-herramientas, gl paso que se desplaza su eje

de pivotamiento a lo largo del eje de retacién del Horno,
5 .
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aproximgndolo a la pieza.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
cargcterizado porque para pasar de uhg opergecidn del tor-
neado a la siguiente, se conserva inglterada la posicidn
del eje de pivotamiento del portaherrsmientas, al paso que
se descambie su rgdio de pivotamiento.

4.— Un procedimiento para la produccibn de una
serie de cuerpos huecos.

Tal y como se hg descrito en lg Hemoriz que an-
tecede, representado en el dibujo que se acompafla y para
los fines que se han especificado.

Esta Hemorig consta de nueve hojas escritas s
mfquing por uha sola cara.

Madrid,

A25 FELI
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