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PATENTE DE INVENCEION ... ..
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S e s

gque por veinte afios, para mspaifla, se solicita a favor de la Firma ~-
ZAHNRADFABRIK FRIEDRICHSHAFEN AXTIENGESELLSCHAFT, entidad alemana, =
residente en FRIEDRICHSHAFEN (ALEMANIA), por: " PROCEDIMIENTO Y APA-
RATO PARA LA MECANIZACION DE PALETAS PARA BOMBAS DE PALETAS."

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invencidén se refiere a la realizacitén de las paletas em
pleadas en las bombas de paletas las que son conducidas desplazables
dentro del rotor de la bomba en hendiduras entre placas de presidn -
dispuestas lateralmente,asi como a montajes para el mecanizado de ——
las paletas.Mediante la realizacibén de las paletas debe ser mejorado
el comportamiento funcional de bombas de paletas.=-

Las paletas empleadas en las bombas de paletAs que estén -
embufidas en hendiduras del rotor y son presionadas por fuerza de re
sorte o por elementos depr-esibn radialmente hacia el exterior con--
tra un anillo excentrico,estan formadas en las superficies adosadas
al anillo excentrico a menudo bombeadas,mientrasque las superficies
frontales laterales que estan en contactq con las placas de presidn
laterales,deben estar segin las experiencias actudles paralelas a es
tas y absolutamente planas.Cada imparalelidad y ante todo cada aumen
to minimo en la altura en la superficie lateral de la aleta conduce
al desgaste prematuro en las placas de presién de modo que ya no exis
te ninguna hermeticidad perfecta de la cémara de presién de la bomba

El gasto para la fabricacibén de las paletas y en especial para la me
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canizacién de las superficies laterales de las paletas es por lo tan
to,con el fin de garantizar un perfecto comportamiento funcional y -
una duracién de vida suficiente de la bomba,muy considerable en las
realizaciones de las paletas conocidas hasta el presente.-

Objeto de la invencién es por lo tanto formar las paletas
para bombas de paletas de tal manera,que estos inconvenientes sean -
evitados ampliamente,debiendo efectuarse la mecanizacidn de las su~—
perficies laterales de las paletas adoaadas a las placas de presibn
de una manera sencilla,de modo que No solo es simplificado y por lo
tanto abaratado el procedimiento de fabricacién,sino ademds es mejo-
rado el comportamiento funcional de la bomba,siendo aumentada ademas
de este modo la duracibén de vida de las mismas.-

Segin invencidén se consigue esto de tal manera que las pa-
letas estan formadas bombeadas en una o ambas superficies frontales
situadas frente a las placas de presibn, es de cir, dotadas de una -
superficie curvada en forma convexa.-

Bl montaje para la mecanizacidn de las superficies fronta-
les 1aterale§ bombeadas de las peletas puede ser de manera ventajosa
tal que,para la colocacidén de las paletas sobre una rectificadora es
previsto un disco dotado de ranuras que estan practicadas en el mis-
mo por su superficie periférica y que transcurren en direccibén longi
tudinal,siendo sujetado dicho disco entre unm sufridera y una placa
de presibén desplazable preferentemente sobre un mandril introducible
entre las puntas de una rectificadora de piegas cilindricas.-

La sufridera debe estar dotada ademas,con el fin de evitar
unaladeado de las paletas durante la operacidén de sujecidn cada vez
de uno o varios realces por toda la circunferencia para el adosado -
de las paletas a la parte fromtal y/o la superficie de apoyo axial~-
paralela.Ademds es conveniente montar para la sujecidn eléstica de -
las paletas mediante la placa de presién sujet-able preferentemente
por una tuerca tensora,en el &rea adosada a las paletas un revesti--
miento eldstico,por ejemplo en forma de un anillo eldstico de goma -
embutido en una ranura.- '

Si se emplean en una bomba de paletas,paletas fabricadas -
segin la invencién quedan extensamente excluidos deterioros causados

por las paletas en las placas de presidén laterales,de modo que el com
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portamiento funcional de la bomba es mejorado y prolongada considera
blemente la duracién de vida de la misma.Puesto que las paletas son
abombadas en una o ambas superficies frontales situadas frente a las
placas de presidn,se gérantiza pues el que los ladeados de las pale-
tas que sSe originan forgosamente son casi compensados no rozéndose -
asi ningunas elevaciones en las placas de las paletas,mis bien las -
paletas se adosan en cada posicién funcional bien a las placas de —-
presién,de modo que la cémara de presibébn de la bomba cierra siempre
de una manera perfectamente hermetica.-—

Ademis los costos de fabricacién de las paletas formadas -
segin invencidén,con mucho mis reducidos que aquellos para la fabrica
¢cidén de las paletas enfleadas hasta elpresente y cuyas superficiee de
asiento laterales deben ser mecanizadas venciendo grandes dificultad
des con respecto a la paralelidad necesaria.Si pues se emplea para -
la sujecidn de las paletas de pared muy fina en una rectificadora un
dispositivo de sujecién impulsable en que las paletas son introduci-
das en un disco dotado de hendiduras dirigidas azialmente y sujeta--
ble mediante una sufridera y una placa de presibn,es posible sin di=-
ficultad alguna una mecanizacidén sencilla,racional y sin embargo per
fecta de las superficies laterales de las paletas por rectificacibn.
Mediante la aplicacidén de prolongaciones en las sufrideras y de un -
revestimiento ellstico a la placa de presibn queda garantizado el —-
que no se origine deformacién alguna de las paletas durante su colo-
cacidn en la rectificadora.-

Ademés las paletas empleadas en las bombas de paletas es——
tan formadas a menudo bombeadas en la superficie adosada al anillo ex
centrico.La fabricacibén es estas paletas se efect@ia hasta el presente
de tal manera que las mismas son rectificadas mediante una muela abra
siva perfilada en direccién longitudinal.La estructura de rectificado
que se prigina en esie proceso transcurre asi rectangularmente con-
respecto a la estructura de rectificado de la superficie interior de
la caja igualmente rectificada de manera .que es a veces no existe un
buen adosado de las paletas y cierre hermético de la chmara de pre--
sibn, originandose un elevado desgaste asi como uwnos ruidos molestos.

Otro objeto de la invencién es por 1o tanto formar la Su-—-

perficie de las paletas que se adosa a la pared interidr de la caja
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de la bomba .ide tal manera gque queden excluidos ampliamente estos in
convenientes,debiendo efectuarse la mecanizacién de las paletas de -
una manera sencilla,de modo que no solamente se simplifique y en con
secuencia haga mis economia la fabricacién de las mismas,sino inclu~
s0 se mejore el comportamiento funcional de la bomba, aumentandose an
te todo la duracién de vida de la misma.-

Esto se consigue de tal manera que la superficie de cada -
paleta adosada a la pared interior de la bomba presenta una estructu
ra de amolado dirigida perpendicularmente~ o casi perpendicularmente
hacia el eje longitudinal de la paleta.- |

La instalacibén para la mecanizacién de la superficie adosa
da a la pared interior de la caja de una bomba puede estar construi-
da vettajosamente de tal .manera que para la colocacién de las pale~
tas estd previsto por ejemplo un mandril sujetable entre las puntas
de una rectificadora en el que las paletas pueden ser dispuestas con
tiguas en direccién longitudinal mediante un listén de sujecifn o ==
amalogo.Conveniente es dotar el listén de sujecidn de lobulos de su-

jecibn elésticos formados por muescas los que actfian aobre las pale-

tas.= Si se emplean en una bomba de paletas,~- paletas fabrica--

das segln invencibn,quedan ampliamente excluidos deterioros en la su-
perficie de contacto de la caja de la bopba,de Modo gque el comporta-
miento funcionalde la bombaes mejorado y prolongada considerablemente
su duracidn de vida.Puesto que las palas llevan una estructura de mo
lado dirigida perpendicular—- o casi perpendicularmente Pacia el eje
longitudinal de la paleta,queda garantizado pues el que se evite de-
terioros por estructuras de molado en direcciones diferentes de las
superficies adosadas entre si;méds bien transcurren todas las extruc-
turas de molado en direccidn periférica,de manera existe siempre un
buen cierre hermetico de la cépara de la bomba.De esta manera quedan
mejoradas considerablemente las caracteristicas de funcionamiento de
una bomba dotada de las paletas fabricadas seglin invencién en compa-
racibn conuna bomba dotada de paletas fabricadas conformé sistemas =
ya conocidos,ya que es reducido el desgaste y contrarrestado el ori-
gen de ruidos.-

Adem&s los costos de fabricacidén de tales paletas son mu~-
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cho mis reducidosque las paletas rectificadas en direccién

nal.Cuando pues se aplica para la colocacién de las aletas de pare--
des finas un mandril en el que las paletas pueden ser colocadas en -
direccibén longitudinal una al lado de la otra mediante un 1listén de
sujecibén o analogo,es absolutamente posible una mecanizacibn sencilla
racional y sin embargo perfecta de las paletas por rectificacién. En
este proceso pueden mecanizarse,segin las caracteristicas del mandril
simultaneamente un gran nfmero de paletas,mientras que en 1os proce-
dimientos aplicados hasta el presente,se podia rectificar cada vez -
solouna paleta,la economia de tiempo es por lo tanto considerable,de
modo que a pesar de la majora en el funcionamiento de la bomba,pueden
ser reducidos sus costos de fabricacidn.-

Otros detalles de las paletas fabricadas segfin la invencidn
asi como de los dispositivos de sujecién resultan de los ejemplos de
realizacidn ilustrados en el plano y que son explicados a continua—-—
cibn en todos sus detalles, mostrando:

Pig. 1 una parte de una bomba de paletas con paletas introducidas en
el rotor de la bomba,en seccibn;

fig. 2 la dispositidn de las paletas entre las placas de presibn late
rales de la bomba,aumentada a escala;

Fig. 3 el dispostbtivo para su sujecién de las paletas igualmente en -
secciobn;

fig. 4 una vista parcial del disco que aloja las paletas;

fig. 5 una parte de una bomba de paletas con paletas introducidas en '
el rotor de la bomba, en seccién;

fig. 6 el dispositivo para la colocacién de las paletas;

Pig. 7 una seccibdn segtn la linea VII - VII de Figura 6.-

La bomba de paletas ilustrada en fig.1 y dotada de la refe
rencia 1 consta de un rotor alojado en una caja 2 cuyo rotor es accio
nado por un eje 5 y dotado de paletas 8 dirigidas radialmente.lLas pa
letas estan montadas,con el fin de cerrar hermeticamente la clmara -
de presibdn 4 labrada en la caja 2,en ranuras 11 del rotor de la bom~
ba y desplazables mediante resortes 312 radialmente hacia el exteridr
adosandose con sus superficies frontales laterales 9 y 10 a unas pla
cas de presibén 6 y 7 asi como mediante la fuerza del resorte 12 siem’

pre hermeticamente a la pared interior de la cémara de presidn 4 de



165

170

175

180

185

190

195

la bomba.—-

o

Las superficies frontales laterales 9 y 10 de las paletas

tienen aqui como se dedude de la fig.2,forma bombeada,es de-cir que

i

cada una esté dotada de una superficie curvada convexa.De este modo

es posible que,aln en caso de ladeados de las paletas 8 estas se ado-
san siempre eficazmente a las placas de presibén 6 y 7,evitandose am——
pliamente deteriords en las paletas 8 ¥ las placas de presibn 6 y 7,-
de modo que el comportamiento funcional de la bomba 1 no sea perjudica
da por esta formacién garantizandose una larga duracién de vida de la

bomba.~ 1. instalacién 31 mostrada en figura 3 para la mecanizacibn

de las superficies frontales laterales 9 y 10 de las paletas 8 median
te una muela abrasiva 32 consta de una sufridera 34 dispuesta sobre -~
un mandril 33,de un disco 35 para el alojamiento de las paletas 8,asi
como de una placa de presidn 37 que actla sobre las paletas 8.Para la
sujecidn de las paletas 8 el disco 35 esté dotado,como lo demuestra -
la fig.4de ranuras 36 dirigidas axialmente en las que encajan las pa-
letas 8 que sobresalen con la superficie frontal 9 a trabajar solo —-
por un corto trecho del ditémetro exterior de la sufridera 34.Median-
te una tuerca tensora 38 la placa de presidn 37 puede ser presionada
contra las paletas 8 y fijadas estas Gltimas solidamente a la sufride

ra 34.- Con el fin de evitar deformaciones durante la colocacidn de

las paletas 8 de paredes finas,la superficie frontal 41 asi como la -

superficie de apoyo axialmente paralela de la sufridera 34 estan dota

- das de elevaciones 43 que transcurren por toda su circunferencia.Ade-

mis se encuentra empotrado en una ranura 39 practicada en la placa de
presiém 37 un anillo de goma eldstico 40 a través del cual la placa —
de presién 37 actia igualmente sobre la paleta 8 en evitacidn de de~~
formaciones .-

En la mecanizacibén de las paletas 8 el mandril 33 es coloca
do,despues d:e introducir las paletas 8 en la placa 35 ¥ la sujecidn
mediante la tuerca tensora 38,entre las puntas de una rectificadora =
no ilustrada,siendo rectificadas las palas 8 comvenientemente tanto -
en marcha a derechas como a izquierda,con el fin de obtener un bombea
do simetrico de las superficies Frontales 9 o,respectivamente,10 late

rales curvadas convexas.En una marcha de fabricacién pueden mecanizaxr
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se asi segin el nfmero de las ranuras 36 practicadas en el disco 35 =
un gran numero de paletas 8 sobre una superficie Prontal.—‘

Naturalmente es ademé4s posible,con el fin de poder rectifi-
car en una marcha operatoria el doble nfimero de paletas,equipar el —-
dispositivo de sujecién de dos discos para la sujecién de las paletas.
En dicho caso»estén agregadas en cada lado de la sufridera tanto un -
disco para las paletas como una placa de presibn cada vez simetrica-~
mente entre si,dxe modo que las paletas pueden ser presionadas median
te la placa de presidn sujetable desde el exterior contra la sufride-
ra concentrica.-

La bomba de paletas ilustrada en figura 5 y dotada de la re
ferencia 107 consta nuevamente de un rotor 103 alojado en una caja —-
102, cuyo rotor es accionado por un eje 105 y dotado de paletas 108 —-
conducidas radialmente.lLas paletas 108 estan montadas den este siste-
ma con el Fin de cerrar hermeticamente la cémara de presidn 104 prac-
ticada en la caja 102,en ranuras 107 del rotor 103 de la bomba y des-
plazables radialmente mediante unos resortes 110,adosandose,debido a
la fuerza de los resortes 110,siempre hermeticamente a la pared inte-
rior 106 de la cémara de presibén 104 de la bomba 101.-

Las paletas 108 que se adosan a la pared interior 106 de la
caja 102 de la bomba estén dotadas de una superficie 109 abombada con
el fin de garantizar siempre un adosado perfecto.Las partes 108 lle--
van en ello una estructura de rectificado diriguda perpendicular~ o -
casi perpendicularmente al eje longitudinal de la paleta,que de este
modo tramscurre paralelamente a la estructura de rectificado de la pa
red interior 106,de modo que son evitados deterioros durante el funcio
namiento debido a estructuras de rectificado de distintas direcciones
garantizéndose siempre un buen cierre hermético de la cltémara de pre-

sién 104.~
Con el fin de poder mecanizar las paletas 108 en su superfi

cie 109 que se adosa a la pared interior 106 de la caja 102 de la bom
ba de tal manera que,tal estructura de rectificado sea producida,se ¢
ha previsto seg.las figs. 6 y 7 un mandril 111que puede ser colocado

entre las puntas 112 de una rectificadora no ilustrada,pudiendo ser -
sujetadas las paletas 108 em el mismo una contiguo a la otra en diregc

¢ibn longitudinal.El mandril 111 estd constituido por una regleta 113
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y los do§ alojamientos 114 unidos con la misma,asi como por una regle
ta sujetadora 115,que mediante e%parragos 117 puede ser unida fija—
mente con la regleta 113, intercalandose ademis convenientemente una
pleza intermedia 119 para la guia de las paletas 108.En la regleta -
115 estan practicadas unas muescas 118 axialmente perpendiculares —-
con el f£in de crear unas orejetas de sujecibn 117 que actian sobre -
las paletas 108.Mediante una'eﬁpuﬁadura 120 o dispositivo giratorio
especial el mandril 111 puede ser pasado de una manera sencilla poxr
delante de wna muela abrasiva 121.En la mecanizacién de las paletas
108 el mandril 111 es colocado despues de introducirse las paletas -~
108 entre las dos regletas 113 ¥ 115 y sujetidn de las mismas median
te los tornillos 116 entre las juntas 112 de una rectificadora no di
bujada siendo girado el mandril 111 mediante la empufladura 120 sobre
la muela abrasiva 121,siendo determinado por la distancia entre la s
superficie 109 de la paleta a trabajar el eje giratorio del mandril
108 el radio de la superficie 109.En una marcha de fabricacibén pue--
den trabajarse por lo tanto,segin la longitud del mandril 111,un gran
ntmero de paletas 108 en su superficie 109 en un tiempo muy corto.--

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la pre
sente invencidn, se hace constar que en la misma podrén ser variables
los maferiales, dimensiones y en general aquellos otros detalles ac—
cesorios o secundarios que no alteren,cambien ni modifiquen la esen-
cialidad propuesta.-

Los terminos en que queda redactada esta memoria son cier-
tos y fiel reflejo del objeto descrito,debiendose interpretar en un
sentido m&s amplio y nunca en forma limitativa.-

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidén la propiedad y ex-
plotacién exclusiva de: -

12 .~ Procedimiento y aparato para la mecanizacién de paletas para =—-
bombas de paletas,conducidas desplazables dentro del rotor de la bom
ba en ranuras entre placas de presiém dispuestas lateralmente,carac-
terizado porque las paletas estan formadas abombadas en uno o ambos
lados frontales situados frente a las placas de presibn,o sea dotadas
de una superficie curvada en forma convexa.-

22, Procedimiento y aparato para la mecanizacidén de paletas para —-
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bombas de paletas,caracterizado por un aparato para la mecaniZaéibn
de las superficies frontales laterales en forma abombadas de las pa-
letas esté provisto para colocar las paletas en una rectificadora,un
disco el cual v-a dotado de ranuras que estan practicadas en la su--
perficie periférica del mismo y transcurren en direccibén longdtudindl
siendo montado dicho disco entre una sufridera y una placa de presibn
desplazable, preferentemente sobre un mandril intercalable entre las
puntas de una MAquina rectificadora de piezas cilindricas.-

32:- Procedimiento y aparato para la mecanizacibén de paletas para —-
bombas de paletas,sSegin reiv. 2 caracterizado porque para el adosado
de las paletas la sufridera esti dotada en el lado Frontal y/o en la
superficie de apoyo axialmente paralela cada vez de una o varias ele
vaciones circundantes.- -
43 .- Procedimiento y aparato para la mecanizacién de paletas para --
bombas de paletas,segln reiv 22 o 32,caracterizado porque para la su
jecidén eléstica de las paletas mediante la placa de presibdm fijable
preferentemente mediante una tuerca de sujecibn,estd montado en la
misma en el &rea que se adosa a las paletas un revestimiento eléstico
por ejemplo, en forma de un anillo eldstico de goma embutido en una =~
ranura .-

2.~ Procedimiento y aparato para la mecanizacidn de palietas para —-—=-
bombas de paletas,segfn reivindicacidn 12,caracterizado porque para
yue la paleta se adose mediante una superficie abombada hermeticamen
te a la pared interior de la caja de la bomba,la respectiva superfi-
cie de la misma lleva una estructura de esmirilado dirigid-a perpen-
dicularmente o casi perpendicularmente al eje longitudinal de la pa-
leta.~- '
62 .~ Procedimiento y aparato para la mecanizacifn de paletas para =--
bombas de paletas,segin reivindicacibén 52, caracterizadgporque para‘—
la colocacidn de las paletas,estd previsto un mandril que puede ser
montado, por ejemplo,entre las puntas de una rectificadora y en el —-
que las paletas pueden ser montadas contiguas en direcciédn longitudi
nal.-
72 .~ Procedimiento y aparato para la mecanizacibén de paletas para ~-—
bombas de paletas,segin reivindicacibén 62,caracterizado porque la re
gleta de sujeciénbstd dotada de orejetas eldsticas de sujecién que =
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- estan formadas por ejemplo por hendiduras'practicadas en dicha regle-
ta v act@lan con dichas caracteristicas 4ohre las paletas.-

82 .~ " PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA MECANIZACION DE PALETAS PARA -
BOMBAS DE PALETAS.™

Consta la presente memoria deseriptiva de —-
diez hojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara a las que se

les acompafian tres planos para su mejor comprensidn.-

10 FEB 1970

Madrid,

RODOLFO pE LA TORR
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