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: general, herramientas sujetas sobre un plato giratorio y

‘ El presente invento se refiere s un dispositivo
que permite el desbarbado de piezas cilindricaes de sec —-
cién circular, tales como los tubos o las barras redon —-
das, _

Es sabido que despuéds del troceo en celiente o
en frio de piezas del género precitado, se forman rebabas
situadas, a veces al exterior y a veces al interior de la!
pleza. ;

Para permitir un empalme conveniente de los tu-
bos, es necesario eliminar estas rebabas, llamdndose des-

rebabado o desbarbado a la operacidn correspondiente.

Las méquinas de desbarbado conocidas llevan, en

que entran en contacto con la extremidad de la pieza a me
canizar. Las mdquinas de este género presentan, sin embar
g0, diversos inconvenientes: si las herramientas retiran

bien las rebabas iniciales de la pieze a desbarbar, por -
contra, la eccién de estas herramientas provoca la forme-
cién de otras rebesbas, tanto mds grandes cuanto méds impor
tante sea el paso de avance del corte.

Por otra parte, las nuevas rebabas sumentan con
el desgaste de las herramientas de corte. Esto obliga a -
frecuentes paradas de la mdquina que resultan perjudicia-
les para una produccién continua.

Por dltimo, estas mégquinas llevan generalmente
tres herramientas que, para las piezas tubulares, rectifi
cen el borde exterior, el canto y el borde interior. Pero
la extremidad de tubo con tres facetas anulares asi obte-
nida, es incompatible con determinadas normas, previstas

pare el empalme de los ‘tubos, lo que en ciertos casos exi
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' retorio sobre el que van montadas las herremientas de des!

ge una segunda operacidn de acsbado,

El presente invento se encemina s remediar es -
tos inconvenientes.

Segin el invento, el dispositivo para el desbar

bado de las extremidades de piezas cilfndricas, tales co-

. mo los tubos y las barres redondas, que lleve un plato g;{

|
barbedo, se caracteriza porque estas herramientas estdn - |

constitufdas por ruedas moleteadores cortantes, montadas

sobre el plato de modo que pueden girar.

Cuando las ruedas moleteadorss que lleva el rla.

to giratorio se ponen en contacto con el canto del tubo,

{

- 8lran sobre sl mismas por reaccidn, y provocan el desPregﬁ

- dimiento de una viruta. La experiencia demuestra que se -.

Bervicio, de las herramientas,

puede obtener asi una velocidad y una calidad de desbarbg

do importante, y al propio tiempo, una larga duracién en

Preferentemente, las ruedas moleteadoras cortan.

' Fes estdn constitufdas por coronas tronco-cénicas que gi-

| ran libremente sobre tacos-soporte fijados de modo regulgf

' ble sobre el plato giratorio, estando la base mayor de -E

}

las ruedes moleteadoras dirigida al lado opuesto del pla--rZ

. o giratorio.

!
'
i
i

S1 se desea realizar sobre la extremidad del tu|

bo una cara recta y une cara troncocédnice, el invento pre.

! cara del plato giratorio. ' : ;

vé la ventajosa posibilidad de monter sohre un mismo pla-:

- to giratorio dos ruedas moleteadoras, cuyas caras de ata-

- que presentan inclinaciones diferentes con relacidn g la j

En la subsigulente descoripcidn aparecsrdn toda—é

i
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e " wrez evn R

via otras particularidades del invento.

En los adjuntos dibujos, dados a titulo de ejem

plo no limitativos,
- e fig. 1 es une vista esquemdtica en perspec
tiva de un dispositivo de desbarbado conforme al invanto.

-~ La fig. 2 es la correspondiente vista ¢n’plan
ta. 7

- La fig. 3 es una vista a gran escala de un e
co-soporte, en corie transversal segiin les 1fneas IIT~-III
'de la fig. 2. '

- La fig. 4 es una vista esquemdtica en corte -

;axil, de wna rueda moleteadoras aisladsa.,
- Le fig. 5 es una vista esquemética en alzado,

imostrando un tubo en curso de desbarbado.

- Ia fig. 6 es un esqueme explicativo a gran es
| cala, referente al modo de trabajar las ruedas moleteado-

i
irase
¥

|

; - Las figs., 7 y 8 son vistas en perspectiva de
%otro arreglo del dispositivo para el desbarbado de los tu
ébos de didmetro pequefio o grende.

; -~ La fig. 9 es la vista en planta de otro dispo
' sitivo.

E - La fig. 10 es un gequema explicativo en plan-
éta.
; En la realizacidén del invento representads en -
ilas figs. 1 y 2, el dispositivo de desbarbado, destinsado
iprincipalmente & los tubos de pequefio didmetro, comprende
§un plato 1 soportado por un 4rbol giratorio 2 arrastrado
épara su rotacién por un motor no dibujado. En el caso (que

?corresponde al ejemplo descrito) en el que se¢ desea desban

: -4 -
|
!
i
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1

J

I

t

?(Fig. 3) por medio de dos pernos 6 que atraviesan estos —

v ]
) iu‘: 2L

bar tubos realizando una facets anular plana pérpendicu -f
I

lar al eje (plano de corte) y una faceta anular troncocdni
ca (bisel) situada del lado exterior, el plato 1 lleva dos

:
tacos—soporte 3a y 3b (que seguiremos designando en gene -

.ral por 3) de forma sensiblemente tronco-piramidal, cuya -

fcara superior oblfcua 4a, 4b lleva une rueds moleteadors

giratorla 5a, 5b (que seguiremos designando en generyl por

4y5)
Cada uno de los tacos 3 va sujeto al plato 1 —-

Ibquues en énimes 7, y se aotrnillan en las tuercas 8 que

1

H

van & su vez encajadas en deslizaderas 9 en cola de aila~
no practicadas en el plato 1 y que Permiten ajustar indi-:
vidualmente la posicidn de los tacos 3 con relacidn al cen
tro del plato 1. Las deslizaderas 9 van dispuestas en for-

‘ma angular, lo que permite aproximar hasta el mdximo las J

ruedas moleteadoras 5a y 5b de los soportes 3a y 3b.
Las ruedas moleteadoras 5 estén constitufdas por
coronas troncocdnicas de metal de elevads dureza, por ejem
plo, en carburo de wolfram, y cuya base mayor 1l constitu—
ye el corte, estando la base menor 12 dispuesta frente g -
la cara superior 4 del taco-soporte 3. EL éngulo de corte
‘8 (Pig. 4) formado entre la base mayor 11 y la generatriz‘
del cono varia sensiblemente entre 60 y 902, segin la dure
.z8 del metal del tubo a desbarbar. El éngulo a8 es, por ejem
plo, de 602 para un acero dulce ¥y de 902 para un acero muy
duro. El éngulo b formado con el metal del tubo estd com ~
,prendido generalmente entre 6 y 82. Este dngulo condiciona
la pendiente de la care superior 4 del bloque 3. ’

Para mecanizar el plano de corte del tubo (taco |

.3a), la pendiente estard asf comprendida entre 6 y 8¢, Paré

-5~
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cara 4b serd de 36 a 382. Se ha representado sobre la Fig.

2, en R, -R, o R -Rb le lfnea de méxima pendiente @& las
;oaras 4a y 4b. El didmetro y el espesor de las ruedus mole
iteadoras 5 no son criticos si sigue siendo posible el ajus
te de los tacos-soporte 3 para un didmetro dado del tubo.
§ Las ruedas moleteadoras 5 van montadas con'iéta-

icién libre sobre el taco 3. A tal efecto, se ha previsto,

en el ejemplo considerado, su fijacidn por un torniiib 13

sobre un mufién 14 que lleva una mesa 15, le cual rec1be a

la base menor 12 de la ruedas moleteadora. El mufién 14 va -
5montado gobre el soporte 3 por.las jaulas glratorlas de —-
gdos rodanientos 17 de rodillos cénicos invertidos que que-
%dan aprisionados por una tusrca 16. Las jaulas fijas ven -
ia.lojadas en la cavidad 18 del taco-sbporte 3, ¥ separadas

;por una riostra anular 19. As{ puede garantizarse una fiﬁg

t

‘cién muy robuste para la rueda moleteadora 5, sin perjui -

icio de permitir su libre rotacidn.

i El ajuste de las ruedas moleteadoras 5 y por con
Esiguiente, el de los tacos-soportes 3, dependen del didme-
Etro del tubo 20 que se va a desbarbar. Preferentemente, eg
;te ajuste es tal, que los dngulos Ma, Mb formados por las
;tangentes Pyts P t.(Fig. 10) en los puntos de ataque Pa, -
Pb del tubo 20, con los radios P c o P C que pasan por
los centros C a? Gb de las circunferencias oorrespondientes
;a los bordes de atague de las ruedes moleteadoras, se ha -
Ellen comprendidos entre 10 y 152, pudiendo eventualmente - ,
isobrepasar a este Ultimo valor.
; El sentido de rotacién de la rueds moleteadora,

i
'en el punto de ataque Pa ¥, por consiguiente, el sentido -

-6 -
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mecanizar un bisel de 302 (taco 3b), la pendiente de la -
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del desprendimiento de la viruta 22a que se forma, se di-|

5
|

i
'

rige hacia el interior del tubo 20 si el centro Cq estd -

situado del mismo lado que el tubo 20 con relacidn a la -f

: tangente P t. Inversamente, el sentido de rotacién de la

frueda moleteadora en el punto de ataque Py ¥ por consi -
| guiente, el sentido del desprendimiento de la virute 22b °
i : :
' se dirige hacia el exterior si el centro Cb estd situado

- més alld de la tangente Pyt con relacién al tubo 20. ;

La eleccidn de las posiciones relativas de las i

ruedas moleteadoras 5a y 5b, en los puntos de atague Py y!

i

. Ppy permite asi una mecanizacién sumamente favorable, es~
peclalmente 81 la rueda moleteadora 5a del plano de cortef

| arroja la viruta hacia el exterior y la rueda moleteadora?

- 5b del bisel efectia hacia el interior.

A Ls invencidn prevé todavia otro modo de regula—%

écidn relativa de las posiciones de las ruedas moleteado -%

? ras 5a y 5b, a fin de obtener la proporcién deseada para ﬁ

i

los valores de las anchuras respectivas Ka del plano de -;

corte y Kb del bisel (Fig. 6), la suma de cuyos valores -E

corresponde al espesor X del tubo 20. Esta regulscidn cogf

j giste en desplazar en altura a la rueda moleteadora 5a -—é
f con relacidén a la 5b. Se ve, en efecto, en la Fig. 6, quef
? 8i se desplaza con relacién al plato 1 la rueda moleteadg%
. ra 5a para traerla a la posicidn Sal, la anchura Kal del ;

§
i

fplano de corte resultaréd superior a XKa, mientras que la -
|
1

enchura Kb, pasard a ser inferior a Kb. Esta regulacidn -

se obtiene sencillamente por medio de calzos de espesor -f
tales como 21 (Pig. 3) colocados entre el plato 1y el t§§

co 3a. Puede obtenerse asi a voluntad un plano de corte -

de la anchura que se quiers, cualquiera que sea el espe -

-7 -
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l

' cualquiera de los 6rganos de avance conocidos. La veloci-

' ded de avance disminuye con el didmetro -y por 6onsiguieg

! cede como sigue (Fig. 5):

i ta ol diémetro del tubo 20, pudiendo alcanzar la veloci -

sor K del tubo 20.
Una vez convenientemente ajustados los sopor’tesl

3a y 3b, para asegurar el desbarbado de un tubo 20 Se pro

Se coloca este tubo entre las mordazas 22 que -
impiden su rotacidn y le mantienen coaxil al eje X-X del
Plato l. Entonces se hace girar a éste en un sentidé?%al,
preferentemente, que el ataque se efectie eh primer-iugar
por la ruede moleteadora 5b que produce el bisel. ié<;élg

cidad de rotacién del plato 1 decrece a medids que guinen-

dad de corte un promedio de 180 a 200 metros por minuto,
es decir, précticamente el doble de la que se obtiens con
herremientas fijas. Por ejemplo, para los tubos de 48,6 -
mm de didmetro puede adoptarse una velocidad de 640 r/m,
¥ una velocidad de 225 revoluciones por minuto para los -
tubos de 168 mm de didmetro.

Al mismo tiempo que al plato 1 se le hace girar
Biguiendo la direccidén P, se le hace avanzar en trasla -

cidn siguiendo la direccidén Q hacia el tubo 20, mediante

%8, con el espesor del tubo.

Cuando el plato 1 es arrastrado asf en rotacidn
en el sentido P, las ruedas moleteadoras 5 que entran en
contacto con el canto a desbarbar del tubo, son a su vez
erragtradas en rotacién por reaccidén en los sentidos Sa y
Sb, dependientes de la regulacién adoptada pare 1los cen -
tros Ca y Cb (Fig. 10). Las ruedas moleteadoras 5a y 5b -

operan entonces como herramientas giratorims y recortan -

-8 -
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rueda moleteadora gira congtantemente, egta Gltima tiene

duresciones en servicio 16 veceg mayores que con las he——

TR ]

cada una una viruta 22a, 22b, dirigida hacia el exterior g
0 hacia el interior, gsegfn los casoas. E

La experiencia demuestra que el dispositivo asif
organizado permite efectuar una operacion de desbarbzdo -;
répida y de alta calidad. Més concretamente, no subsiste ;
ningﬁn.rastrg de rebaba, y el trabajo de las ruedsg nole ?
teadoras 5 no crea nuevas rebabas. |

A igualdad de seccidn del metal, la velocidad -5

i

de corte resulta aumentada en broporciones considerables |
respecto a los dispositivos conocidos. En efects, 1ahex——?
periencia demuestra que con herramientag fijas se puede |
separar en cada pasada 15/100 de mm, mientras que lzs —-— §
ruedas moleteadoras 5 permiten retirar al menos 75/10C -

de mm. Por lo demis, se ha comprobado como promedio, por

la introduceidn del invento, una gananciz de velocidad — ;

del orden del 60%. !

Como, por otra parte, el punto de ataque de la

tiemgo de enfriarse convenientemente. La experiencia ha |

demostrado que gracias a este hecho, me podien obtener -

rramientas fijas, sin necesidad de cambiar la herramien—

ta.

Bien entendido, es siempre posible adaptar la

]
i
0] . » 7 s F . i
disposivion del plato 1 al difdmetro del tubo. Lag Pigu—- ;
) . . 5

ras 7 a 9 muestran, =sf, una realizzcidn que conviene a
i
i

-la vez para tubos de didmetro bequeiio y de didmetro gran

de, puesto que el plato 1 lleva a la vez las ranurss ¢ -
oblicuas como en la realizacidn precedente y ranuras pa-

ralelas para los tubog de didmetro mayor.

|
_?
i
i
i
:
i
s
i
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i
i
i
|
E La Fig. 9 se refiere a un plato que lleva sola-
i

rmente ranurss parzlelas y que sirve para el desbarbazdo de

:los tubos de gran didmetro.
-NOTaA-

Los puntos de invencidn, nropia y nueva,‘qﬁe -
?se pregentan para que gean objeto de esta solicitud de. -
éPatente de Invéncién en Espafia por VEINTE afios, son los
%siguientes:

l.- Dispositivo para el desbarbado de las ex—— .
:tremidades de piezas cilindricas, tales como tubos ¥y ba-
‘rras redondas, que lleva un plato giratorio sobre el cual
gvan montadas las herramientas de desbarbado, caracteriza-
fdo porque estes herramientes estén constituidas por rue- -
das moleteadoras cortantes, montadas con posibilidad de
‘girar sobre el plato.

2.- Dispositivo conforme = la reivindicacidn —
:l, ¥y caracterizado porque las ruedas moleteadoras cortan—
tes estén constituidas por coronas montadss con posibili-~
édad de rotacibn sobre un taco-soporte fijo al plato.

: 3.— Dispositive conforme a la reivindiczcidn 2
gy caracterizado porque-las ruedas moleteadoras giran li--

ibremente sobre el taco-soporte.

- 10 -
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4.~ Dispogitivo conforme a la reivindicaciovu -
3y ¥ caruacterizado porque las ruedas moleteadorss compren
den una coroua cortante llevada por unm mufidn alojado en E
una cavidad del taco-goporie en la que se contienen roda—§

mientos.

5.~ Digpositivo conforme a la reivindicacidn

t 1, y cwracterizado porque lss ruedas mcleteadoras cortan—:

tes presentan un voldmen tronco-cdnico, cuya base mayor
estd dirigida hacia el lzdo opuesto al platc giratorioa.

6.- Diggositivo conforme a la reivindicacidn

, 1y caracterizado porque lag ruedas moleteadoras termi--

" nan en una cara de ataque plana, que estd inclinada con

" relacidn a la cara del plsto giratorio.

7.~ Dispositivo conforme a la reivindicacidn
6 y caracterizado porque las ruedas moletezdoras var mon

tadas con libertad de girc sobre tacos-soporte fijadog -

- al plate giratorio, teniendo estos tacos-goporte una ca- |

ra libre que lleva lz rueda moleteadora y que es parale-—
la & la cara plana de ztaque de estas ruedas.

8.- Dispositivo conforme a la reivindicacidén
6 y caracterizado porque para desbarbar una pieza tubu~
lar segln un plano de corte y un bisel, anulares, un mig
mo plato giratorio lleva dos ruedas moleteadoras, cuyas
caras de ataque presentan inclinaciones diferentes con -
relacién a la cara del platoc gsiratorio.

¢.~ Dispositivo conforme a la reivindicacidn
1l y caracterizado porque las ruedas moleteadoras corbtan-—
tes van montadas con giro libre sobre unos tacos-goporte,
sujetos de manera regulzble sobre el plato giratorio, —-

egtando previstos ademis, medios para regular la excen——

- 11 -
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tricidad de estos tacos-soporte.

10.~ Dispositivo conforme & la reivindicacidn

: 9 y ceracterizado porque los centros de las ruedas mole-

teadoras estan dispuestos con relacién a la periferia del
tubo a mecanizar, de manera que las rescciones tangencia-
les de este tubo sobre dichas ruedas las arrestren, hg--
ciéndolas girar.

11.- Dispositivo conforme a la reivindicaszidn
8 y caracterizado porque los centros de las caras de ata-
que de las ruedas moletezdoras de los dos tacos de sopor-
te estén situadas del mismo lzdo que el centro del wubo

con relacidn a la tangente al tubo en el punto de atague

~ si se desea arrojar la viruta hacia el exterior, e inver

- samente,

12.~ Digpositivo conforme a la reivindicacidn

8 ¥y caracterizado porque lleva un calzo de espesor inter

. Puesto entre el taco-soporte de la rueda moleteadora que

forma el plano de corte y el plato giratorio, siendo el

' espesor de este calzo, funcidn de la altura deseada para

el planc de corte.

13.~ Dispositivo conforme a la reivindicacidn

-8 y caracterizado porque los tacos-goporte van ajustados

de manera que la rueda moleteadora de gran rendiente, ——
que produce la formacidn del bisel anular, ataque la pri
mera el canto del tubo que se va a desberbar.

14 .-~ Dispositivo péra el desbarbtado de las ex~
tremidades de piezas cilindricas.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y --

para los fines que se han especificado.

12 -




4

Egta Nemcria consta de trece hojas

méquina por una gols de sus caras.
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