MEMORIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Invencién a nombré de:

A. EHRENREICH & CIE., de nacionalidad ale-
mana, domiciliada en Disseldorf-Oberksssel,
Hanga~illee 186-190, Aiemania;'por: "PRO-
CEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA EL DESBASTE
Y PULTEENTACION DE LiS SUPZRFICTES ESFERI-
CAS DE PIEZAS".

.......ooOOOOOoo.....;.

La invencidn ée refiere a un procedimiento y a un dis-
positivo para realizar log trabajos de desbaste y pulimentacidn
de lag superficies esféricas de piegzas, en especial de las su~
perficies de las cabezas de los pernos y pivotes, particularmen-
te de las cabezas esféricas de los pivoles de articulacidn de
las articulaciones esféricas en el caso de alojamiento de la
pieza.

Hasta shora la cabeza esférica en el pivote de articue
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lacién de las articulaciones esféricas eran primeramente desbas-
tadas por torneado. Acto seguido la cabeza esférica era endureci
da y después se esmerilaba, Este procedimiento de mecanizado de
la cabeza esférica es costoso y de mucha pérdida de tiempo.

Para la observacidn de las medidas en el mandrilado
de las superficies cilindricas interiores es ya sabidbique en
primer lugar hay que soﬁeter estas superficies a una mecaniza-
¢ibn previa, que pueds. ser el desbaste, y a continuacién se
1llevan a la forma final y a la medida exacta por ductilided. ILas
herramientas para la mecanizacién tienen para esto la forma de
coronas ce rodi}los giratorios montados sobre un cuerpo cilinp
drico, La corona de rodillos para la mecanizacidn previa y la co-
rona de rodillos para la mecanizacién de precisidn se encuentran
situadas una detrds de otra sobre el cuerpo cilindrico alrede-
dor Gel cual giran, el que se introduce en el orificio que debe
ser mecanizado a medida de precisién, de modo que las coronas
entran consecutivamente en accién. Un trabajo semejante a éste
no es apropiado para la mecanizacidn de superficies esféricas en
las piezas que trabajan, porque en la superficie esférica de una
pieza que trabaja no existe ninguna salida para la hgrramiénta
delantera ni ninguna entrada para les herramienta posterior.

Ia invencién se basa esencialmente sobre el asunto del
aesbaste y pulimentacién mecanizados de las superficies esféricas
de las viezas que trabajen en un alojamiento para las mismas y

hacerlo posible con un aparato de mecanizado.
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La resolucién de este asunto consiste segin la inven-
cifn, en que en una direccién oblicua a los ejes de la superfi-
cie esférica de la pieza, que se cortan en el centro situado en
el eje de giro de la referida pieza afirmada, se sitdan sopor-
tes Ge herramientas giratorios, la herramienta de desbaste, y des-
pués de que ésta ha realizedo su trabajo, la herramienta de pu-
ligentar situada en la otra direccibén oblicua es llevada a rea~
lizar su accidn.

Por este medio el irabajo total del mecanizado, para
un solo zlojemiento, es realizado en cierto modo en una sola ope-
racién, ya que el proceso de pulimentacién se puece realizar
con el indispensable retroceso o caerrera de vuelta a la posi-
cién de salida, de la herremienta de desbasie y como consecuen-
cia de esto no tiene lugar la aparicidn periddica de un nuevo
proceso de trabajo. Esto significa no sélo una simplifica-
cién del mecanizado sino también una disminucién del tiempo, es-
decir, una aceleracidn de la mecanizacidén. Por el proceso de la
pulimentacién desaparecen por completo las inexactitudes y
las asperezas, lo que a menudo es de la mayor importancias, por
ejemplo, en el apoyo de lz cabeza esférica en superficies de re-
sina acetal, porque en esie caso se exige un estado especialmen-
te bueno ce la superficie esférica de la cabeza.

,Un dispositivo para llevar a cabo el procedimiento
presenta seglin la invencidn una mesa giratoria alrededor del

eje e giro ael mandril ce sujecidn y del centro de la superiicie
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esférica de la pieza de trabajo, situado en el sje de gigéidel
mandril referido; la mesa va provisia de un retenedor de acero
situado o un lado del eje de giro del mandril y de un retenedor
portador'de la herramienta de pulimenter situado al ofro lado del
eje de giro del mandril, montado en una disposicidn de variacién
anguiar alrededor del trayecto de mecanizacién enfrenie del rete-
nedor de acéio,'&e manera que al finslizar el desbaste la herra-
mienta de pulir se sitda frente a la posicidén que ocupaba la he-
rremienta de desbaste al comienzo de la operacién.

Paré esto los retenedores o soportes de les herramien=-
tas estén provistos de un dispositivo de avance mandedo por la
orientacién del giro.

El dibujo muestra esquemiticamente un ejemplo de reali-
zacién de un aparato visto desde arriba.

El perfil del manguito que comprende el mandril designa-
do pare mantener la pieze de trabajo y hacerla girar alrededor de
su eje, estd indicado por 1. La pieza de frabajo 2 presenta una
superficie esférica 3 y estd moniada con ajuste de cufia sobre la
extremided de la cabeza 4 del pivote 5, a modo de ejemplo el pi-
vote de articulacién de una articulacién esférica.

Con 6 es designada una mesa giratoria, la cual en la re-
ferida vista desde arriba se encuenira debajo de la pieza de tra-
bajo y cuyo eje de giro o de orientacidn corta perpendicularmente
al gje de giro del mandril y pasa por el centro de la superficie

esférica. 4 uno Ge 1los lados del eje de giro del mendril estd
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dispuesto sobre la mesa giratoria el retenedor 7 para lansujecién
de la herramienta 8, la cual se monia en la corredera 9 de la he-
rramientsd. Al otro lado del eje de giro del mandril estd previs-
to sobre la mesa giratoria el retenedor 10 paré una herramienta
de pulir en forma de rodillo..El retenedor se monta en un émbolo
hidrédulico representado por 12, cuyo sccionamiento estid mandado
por la orientacién de la mesa giratoria.

En el dibujo estd interpretado el comienzo de la meca-
nizacién por las propiss lineas. Ia herrsmienta de desbaste se
encuentra en ls posiciln de comenzar a desbastar, mientras que
la herramienta de pulir 11 estd refirada y no ejerce ninguna pree
sifn sobre la superficie que hay que mecanizar. La mesa girstoria
gira en el sentido de las flechas 13, hasia que la herramienta
de Gesbaste llega a la posicidn 8' represeniada en lineas puntea-
des y la herramienta de pulir 1lega a2 la posici6én 11'. Ahora la
herramienta de desbaste, a modo de ejemplo, retrocede por el tope
de su retenedor contra un tope de mando y la herrarienta de pulir
1lega a la superficie esférica, por lo que el rodillo pulidor ejer-
ce una presién contra dicha superficie. La mesa giratoria retroce~
de 2 la posicidn de origen. Con esto el rodillo pulidor realiza
su trabajo y llega igualmente a su posicidn de origen, en la que
ura vez realizado su cometido retrocede hasta tanto gue lz piezs
de trebajo es extrafda del mendril de sujecién y permite el cambio

por una pieza nueve que ha de ser mecanizada. Despues del cam-
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bio de la pieza de trabajo, la herramienta de desﬁaste es empuja=-
da nuevamente a la posicién necesaria para comenzer a desbastar,
lo que a modo &e'ejemplo puede realizarse igualmente por medio -
de un tope de mando.’: 7

' Es posible prevenir una regulacién del giro conti-
nuo, es decir sin saltos, del cabezal portador del mandril para
conseguir una cohstanie,_o aproximgdamente constante, veloci-
dad de corte. .
Ia invencidn se puede aplicar también conforme a la

idea, para superficies esféricas huecas, especialmente de cajas

o bien para superficies de asiento esféricas.

e N0 T A memmen

Se reiv;ﬁdica como nuevo y de propia invencidn:

1.~ Procedimiento para el desbaste y pulimentacidn
de laé superficies esféricas de piezas, caracterizado porque
en uné direccidn oblicua a los ejes de la superficie esférica
ds la pieza, que Se cortan en el centro situado en el eje de
giro de la referida pieza afirmada, se sitfan sopories de he-
rramientss giratorios, la herramientia de desbaste, y después
de que ésta ha realizado su itrabajo, la herramisnta de pulimen=-
tar siiuada en la otra direccién oblicua es lleveda a realizar

su accién.
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R4~ Dispositivo para llevar a cabo el procedimiento
segin la reivindicacibn 1, éaracterizado por uha mesa giratoria
alrededor del eje de giro del mandril de sujecidn y del centro
de la superficie esférica de la pleza de trabajo, sltuado en el
eje de giro del mandril; la mesa va provista de un retenedor de
acero. situado g un lado del eje.de giro del mendril j de un rete-
nedor portador de la.herramienta de pulimenter situado al otro
lado del eje de giro del mandrii, en una disposicidn de varia-
cibn angular alrededor del trayectd de mecenizacién enfrente del
retenedor de aceros

3¢~ Dispositivo segin la reivindicacién Ry caracteriza~-
do porque los retenedores o sopories e las herramientas estén
provistos de un mecanismo mandado por el sentido de la conver->
8ibn,

4,- PROCEDIKIENTO Y DISPOSITIVO PAﬁA EL DESBASTE Y PU-
LIMENTACION DE L4S SUPERFICIES ESFERICAS DE PIEZAS, '

Tal como se describe y reivindica en la preseﬁte Vemo-
ria Descriptiva, que conéta de slete hojas escritas a ﬁéquina

por ung sola cara ¥y de sus correspondientes dibujos..

Madrid, 2 4 MAR 1967
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