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Perfeccionamientos en la construccién de coronas

dentadas pars mendriles concéniricos.
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Sobioitante. AMESTRA S.aer.l.,

entidad francesa, regidente en
Rue de 1'Industrie, 67 -~ Graffenstaden,
Franciae.

La presente invencidn tiens por objeto
un perfeccionamiento aportado & la febricacién de
los mandriles concéntrices, con miras a permitir
el empleo de un acero semiduro pars Sus coronas.

Es sabido que, hasta el presente, han de



fabricarse estos mandriles utﬁlizando para la coro-
na dentada, cuyo fileteado plano en espiral asegura
el movimiento de desplazamiento de las mordazas en
deglizamiento radial por el cuerpo de acero o de
5 hierro colado para asegurar el ajuste de las piezas
a trabajar, un acero extra-durc y que, pese a esta
necesidad, por oira parte, la duracidén de estas pie-
zas es relativamente corta. En efecto, este fileteado
que debe ejecutarse con una precisién muy grende, pa-
10. ra aseguras el centrado de las mordazas, debe ofrecer
igualmente una resistencia muy grande y estas dos con-
diciones esenciaies son muy dificiles de obtener con
los medios de que se dispone actualmente, tanto mas
cuanto que no parece éxistir todavia un medio para
15. permitir rectificar este fileteado, operacidn que se re-
vela necesaris después de un tratamiento térmieo, lo
cual impide absolutemente recurrir a la cimentacidén.
No se conocen por ello mandriles concéntricos que com-
prendan una corona ciﬁentada y templada. La presente
20. invencidén tiene como finalidad permitir fabricar la
corona de los mandriles concéntricos en un acero se-
niduro, tallar el fileteado con la precisidn requeri-
da, y despuds cimentar y templar la coroﬁa, y final-
ments, efectuar esta operacibn de rectificacibén del
25. fileteado gracias a un nuevo medio para asegurarla.
Conforme al invento, la rectificacifn del fi-
leteado de una corona de mandril tras cimentacién y
temple de &sta se efectla con una muela -plato ednico
que trabaja por la periferia y que va orientado de

30. modo que su superficie de trabajo convexa entre en
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contacto con el flanco céncavo o exterior del file-
teado,que es el flanco activo.

La pogicién de la muela se ha represen-
tado en el dibujo adjunto, cuya figura linica es una
5e vista en seccién diemetral de una corons de mandril con
céntrica en la operacifn de rectificacidn.
La corona 1 provista del endentado 2 para
el engranaje de transnisibn por pifiones cbnicos del

_ mandril concénirico del que forms una parte interior,

10. presenta el fileteado plano en espiral 3 destinado a
asegurar el desplazamiento de las mordazas deslizantes
del mandril.

Trags la formacibén en el torno de este fi-
leteado en la corona en acero semiduro (a 60 kg. por

15, ejemplo), y posterior cimentacién y temple de la co-
rona, se efectiia la rectificacién del fileteado con
una muelae -plato cénico 4, arrastrada en rotacibén y
accionado para seguir exactamente el paso del file-
teado.

20. ’ Se orienta de modo'que su superficie de
trabajo 5 que es convexa entre en contacto con el
flanco céneavo o exterior de la rosca 6 que es el

_ flanco activo. La muels trabaja por la periferias y
su generatriz ajustada en la rosca forma con la gene-

25. ratriz en contacto con la rosca una sola linea hori-
zontal.

La muela debe poseer un didmetro tal que
la convexidad de su parte ajustada en la rogea 0 fi-
leteado no forme una curva que intercepte a la que

30. degcribe el flanco cbdnecavo de la rosca.
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Gracias al empleo de este medio de rec-

tificacidn del fileteado, la corona de los mandriles

coqeéntricos puede preverse en un geeio de menor re-
sistencis y soporitar las operaciones de cimentacién
y de temple; '

Estas coronas son de muy alta precisién
y su duracién, & pesar del empleo de un acero semi-
duro, por ejemplo, &s muy prolongada con relacibn a
la de las coronas hechas en acero extraduro.

R O T A
' Descfité suficientemente la naturaleza

del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerse constar que las disposiciones
anteriormeqte ind icadas son susceptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental, siendo lo gue cqhstituye la esencia del
reforido invento y por lo gue se solicita Patente
de Introduccidén por 10 afios en Espafiat PERFECCIONA
MI1ENTOS EN LA CONSTRUCCION DE CORONAS DENTADAS PARA
MANDRIIES CONCENTR1COS; caracterizéandose por lo si~
guiente:

12 -~ Perfeccionamientos en la construc-

cién de coronas dentadas para mandriles conecéntrieos,

caracterizados porque se fabrican con un acero de

menoy resistencia,como puede ser acero semiduro y
porque se realizan las operaciones de cimentacidn
y de temple, consistente en asegurar la rectifica-
cién de su fileteado plano en espiral para regular
ol deslizamiento de las mordazas, por medio de una

muela de plato cbnico que trabaja por la periferia

we



5

10.

¥ que va orientado de modo que su superficie de tre-
bajo convexa, entre en contacto con el flanco cénca-
vo 0 exterior de la rosca, que es el flanco activo,
siendo esta muela arrastrada en rotacién y accionada
para seguir exactamente el paso de la rosca. .

28 - Perfeceionamientps en la construccién
de coronas dentadas para mandriles concéntricos, tal
y .como queda sustancialmente descrito en la presen-
te Memorim e ilustrado en el dibujo adjunto.

Este Memoria cofsta de cinco hojas escri-
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