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El presente invento se re fiere  a máquinas acabada 

ras y, en especial, está adaptado para usarse.en o con má­

quinas acabadoras vibratorias, particularmente las que t ie ­

nen una cámara acabadora curvilínea, un montaje verticalmeg 

te orientado productor de movimiento g iratorio  y un d isposí 

tivo  de fuerza motriz.

2) Técnica.Anterior ,

Las máquinas acabadoras y , en especial, las máquí 

ñas acabadoras vibratorias son bien conocidas en la  técn i­

ca. Dichas máquinas se utilizan  para varias formas de acaba 

do, por ejemplo, eliminación de rebabas, bruñido y pulido.

Las máquinas del tipo que se describa tienen, por 

lo  general ¡ "*utp3...jamara acabadora y un motor funoionalmente 

montado con respecto a la  cámara y dispuesto para hacer que 

pesos excéntricos giren o revolucionen, produciéndose así 

un movimiento vibratorio de la  cámara acabadora. En una 

forma que se describe en la  técnica anterior, un tipo de
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cuba de cámara acabadora, generalmente l in e a f^ ie n e  un mo­

tor con pesos excéntricos montados sobre la  fle ch a b a ! mo­

tor que se monta directamente en la cuba, o una f l e c b a \ ^  

pesos excéntricos montados en la  cuba e impulsada por motor^\ 

En otro tip o , los pesos excéntricos son montan fuera de fa ­

se sobre una flecha v e r tica l, haciendo que la  cámara acaba­

dora que comúnmente es curvilínea experimente un movimiento 

g ira torio . En cualquier t ip o , como resultado del movimiento 

vibratorio, cuando unos materiales ¡como partea y /o  materia­

les de acabado se ponen en la  cámara, se imparté un movi­

miento orb ita l al contenido, de modo que se mueven hacia 

arriba en la  porción periférioa  de la  cámara, y hacia aba­

jo  en lá  porción in terior de la. cámara, lo  cual redunda en 

un movimiento respectivo entre e l material de acabado y las 

partes o , cuando menos, en una acción mutua entre e llo s , 
produciendo e l acabado de las partes* Adicionalaente, en e l 

tipo g iratorio  de la  máquina acabadora, mediante e l empleo 
de una relación  de fase correcta entre lo s  pesos excéntricos 

o desequilibrados, se producen diversos grados de preceden­

cia o avancé lin ea l del material y de las partes alrededor 

de la  circunferencia de la  cámara acabadora Anular, como se 

sabe bien en la  técnica. Asimismo, varias formas de guias o 

paletas, incluyendo guias helico ida les, se han fi ja d o  en e l 

in terior de una cámara acabadora para contribuir a dicha 

precedencia.
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Por lo  general, funcionan bien las máquinas acat^ 

doras de la  técnica anterior, v .g r . : las máquinas revolved^ 

ras y las máquinas acabadoras vibratorias, como las que sa 

describen antes. Sin embargo, todas e llas adolecen de un ia  

conveniente, cuando menos. Durante e l procedimiento de aca­

bado, las partes adyacentes muestran una tendencia a chocar 

una con otra com& resultado del movimiento revolvedor o via 
bratorio que se los imparte, lo  cual da resultado a menudo 

a un deterioro considerable de las partes por abolladuras o 

fracturas. En la  técnica anterjor, se describe cuando menos 

un aparato ababador, en el cual toda la  máquina de acabado 

puede montarse para girar mediante un montaje adjunto de 

motor y correa. La. cámara acabadora se divide en una diver­

sidad de compartimientos, los cuales son estacionarios con 

respecto a la cámara acabadora; si se estima conveniente, 

todo e l montaje gira durante e l procedimiento de acabado. 

Este aparato consigue a islar partes de gran precisión y fá ­

cilmente deteriorables, de modo que son terminadas de un mo 

do seguro. Sin embargo, en dicha máquina no se han suminis­

trado ni sugerido d ispositivos de descarga, siendo necesa­

r io  descargar a mano cada parte. E l,costo de la  mano de 

obra que se-.:&tig.iza para cargar manualmente las partes, se­

parar las partes de los medios da acabado y retirar a mano 

las partes acabadas de la  máquina acabadora es extremad amen 

te a lto , s i no es que prohibitivo. También se han ideado

.t
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máquinas acabadoras que emplean husos, en las cuales, las 

partes se instalan en un huso durante e l procedimiento de 

acabado. El costo del montaje manual de las partes y da su 

separaclém en dichos dispositivos es también prohibitiva­

mente elevado. Se conocen igualmente d ispositivos de com­

partimientos flotantes, pero no son mejores que las máqui­

nas de compartimientos flá 'ó 's '^  muestran los  mismos lncon- " 

venientes previamente citados, v .g r . :  la  necesidad de car­

gar y separar a mano, y e l alto costo de la  mano de obra 

que se asocia a dichas operaciones, en ausencia de cual­

quier sugerencia de separación automática y de la  manera en 

que pueda llevarse a cabo en. los d ispositivos de referencia .

Como se sabe en la  técnica, se ha logrado e l aju& 

te o control del c ic lo  de acabado de partes controlando la  

relación de fase de lo s  pesos excéntricos dispuestos sobre 

la  flecha impulsada por e l motor.

La anterior es una forma de operación.parcialmen­

te satis fa ctoria , pero tiene la  lim itación de que no permi­

te un control preciso o exacto del c ic lo  de acabado de las 

partes y , además, de que no mantiene las partes uniforme­

mente distribuidas en la  cámara de acabado. En cambio, e l 

método y e l aparato del presente invento permiten e l con­

tro l preciso y exacto del c ic lo  de acabado de las partes, 

y permite aislar unas partes de otras para impedir que se 

deterioren como resultado de los choques que se producen

1



entra ellas
OBJETIVOS DEL INVENTO

En consecuencia, un ob jetivo del presente invento 

consiste en proporcionar un aparato de acabado en e l  cual 

se disponen dispositivos para aislar las partes, con e l f in  

de mantener las partes particularmente propensas a deterio­

rarse al chocar con partes adyacentes aisladas de otras par 

tes. Un objetivo adicional estriba en suministrar un apara­

to de acabado del tipo que se describe, en e l cual las par­

tes que van a ser acabadas pueden movilizarse con respecto 

a la  cámara, mientras se mantienen aún partes pialadas de 

otras partes. Un objetivo adicional reside en deparar un 

aparato que tiene un dispositivo para descargar automática­

mente las partas de la  cámara acabadora, cuando las partes 

se han acabado a un grado su ficien te . Un objetivo más es e l 

de proveer un aparato para e l acabado de partes mientras se 

mantiene a éstas aisladas de otras partes, e l cual pSXado 

u tiliza r  cualquiera de los métodos que se emplean comúnmen­

te para acabar partes. Otro objetivo consiste en proporcio­

nar un dispositivo para mantener las partes en condición 

aislada durante el procedimiento de acabado, dicho aparato 

puede adaptábj&p,cpn facilidad  a los  aparatos de acabado co­

munes en la  actualidad. Un objetivo adicional estriba en de 

parar un dispositivo para e l control exacto del c ic lo  de 

acabado controlando la  velocidad de la  parte en movimiento,
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lo  cual permite cronometrar con exactitud la  entrada de la  

parte, la  salida de la  parte, así como e l tiempo durante

e l cual las partes perihanencen en la máquina en e l transcu¿
\

so del c ic lo  de acabado, por lo  que e l c ic lo  de cronometra- 

ción puede controlarse de una manera tan precisa que e l pr¿

cedimiento puede sincronizarse con otras máquinas que fun­

cionen junto con la  maquínale acabado. Otro objetivo es e l 

de proporcionar una máquina acabadora del tipo  que se des­

cribe, en la  cual e l d ispositivo que a ísla  las partes y la  

cámara de acabado se mueven uno con respecto a la  otra , 

por lo  que las partes acabadas se separan automáticamente, 

s i se desea, después de un c ic lo  de acabado precisamente 

cronometrada y, s i se estima conveniente, con un regreso 

automático del material de acabado separado a la  cámara 
acabadora, para volver a usarse. Un ob jetivo  más reside en 

suministrar una máquina acabadora del tip o  que se describe, 

la  cual incorpora un dispositivo aislante de las partes que 

se moviliza verticalmente con respecto a la  cámara acaba­

dora, para cambiar los lím ites da los compartimientos.

Otro objetivo estriba en proporcionar un método para aoabar 

partes, según el oual, las partes se aislan de otras partes 

durante e l procedimiento de acabado, las partes acabadas se 

separan automáticamente de preferencia, y por e l cual, e l 

c ic lo  de acabado puede controlarse con precisión s i así 

conviene, creando opcionalmente compartimientos de lim ites

3o
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móviles en la  cámara acabadora. Otros objetivos se pondrán 

de manifiesto a I03 expertos en la  técnica, después da con 

sultar la  siguiente especificación , los  dibujo s y las clá& 

sulas.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En los dibujos:

La figura 1 e3 una vista en proyección vertica l 

de una máquina acabadora construida de acuerdo con e l inveg 

to . ,

La figura 2 es una vista en proyección horizontal 

superior de la  máquina acabadora que se muestra en la  figu ­
ra 1.

La figura 3 es una vista  seccional fragmentarla, 

tomada cobre ja  línea 3-3 de la figura 2 , que ve en la  d i­

rección  de las flechas.

La figura 4 es una vi-sta en sección transversal 

fragmentaria, tomada sobre la  línea 4-4 de la  figura 3 , que 

ve en la  dirección de las flechas.

La figura $ es una vista en proyección horizontal 

superior de otra modalidad del invento.

La figura 6 es una vista seccional transversal 

fragmentaria,-?toíaada sobre la  línea 6-6 de la  figura 5 , 3^0 

va en la  dirección  de las flechas.

La figura 7 es una vista esquemáticamente que 

muestra una modalidad del Invento, en la  cual la  cámara

v _______ " ' ______
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acabadora tiene forma lin e a l.

La figura 8 es una v ista  de costado de una moda- *' 

lidad adicional del invento, que u t iliz a  una cámara lin ea l 

de acabado.

La figura 9 es una v ista  de frente en proyección 

vertica l de una modalidad del invento que se u t iliz a  junto 

con un aparato revolvedorMeacorrea.

La figura 10 es una v ista  en alzado, parcialmen­
te en sección transversal, que muestra otra modalidad del 

invento que u tiliza  un soporte de cadena para e l d isp o s it i­

vo aislante de las partes.

La figura 11 es una v ista  fragmentaria en pers­

pectiva,- qu'e muestra una d iv isión  aislante de las partes y 

una porción de su cadena de soporte.

La figura 12 es una v ista  en alzado, parcialmen­

te en sección transversal, que muestra una modalidad más 

del invento que u tiliza  una cámara lin ea l de acabado.

La figura 13 es un:), v ista  de costado fragmentaria 
de otra modalidad del invento.

La figura 14 es una v ista  en seccional transver­
sal,, tomada sobre la linea l^ - i4 de la  figura 13 , que ve 

en la  dirección  de las flechas.

La figura 1$ es una v ista  de costado fragmentaria 

de una modalidad adicional del invento.

La figura 16 es una v ista  en sección transversal,

w .
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tomada sobre la  línea 16-16 de la  figura 15, que ve en la  

dirección de las flechas y

La figura 17 es una v ista  en perspectiva de una 

modalidad más del invento.

DESCRIPCION DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS
Refiriéndonos' a las figuras 1 a 4, se muestra en 

ellas un aparato acabador vibratorio 10 que comprende; una 

base f i j a  11 que tiene una pared c ilin d rica  12, un fondo 

13 , unas placas da pie rectangular l4  y un reborde anular 

orientado radtalmente 1$. Unas protuberancias acopladas 

con resorte 16 se f i ja n  al reborde 1?, para acoplarse con 

un extremo de unos resortes en espiral 17. Alternativamen­

te , puede utilizarse un material e lá stico  como e l hule u 

otros materiales e lásticos en lugar de los resortes en es­
p ira l.

Un montaje de soporte flotante 21 incluya un mon­

ta je  tubular y central productos de movimiento g iratorio  22, 

y unos soportes radiales en forma de lámina 23. Los sopor­

tes radiales 23 tienen unas placas rectangulares 24 f i ja s  a 

e llos  sobre un borde, las cuales están provistas de unas 

protuberancias acopladas con resorte 2.5 sobre las otras su­

p erficies  dé',las^plaeas que se acoplan con los extremos su­

periores de los resortes en espiral 17. Unos brazos de so­

porte radiales y horizontales 26 se f i ja n  a los soportes 

radiales 23 por medio de soldadura, por ejemplo. Los sopprtes

3o
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radiales 23 y los brazos radiales de soporte 26 se sueldan 

entre s í y al montaje tutelar central 22.

Xontada sobre e l montaje de soporte flotante 21 

hay una cámara anular de acabado o montaje de -cuba 31. F-l 

montaje de cámara de acabado 33 tiene cuatro brazos radia­

les dispuestos horizontalmente 23 que tienen e l mismo tama­

ño y configuración, y qué""s#'"flajnde manera desprendible 

a los ..brazos radiales de soporte 26 por medio de montajes 

de perno y tuerca 33. Fjj&a a los  brazos radiales 32 median 

te soldadura, por ejemplo, hay un soporte de la  cámara de 

acabado in terior, verticálmente dispuesto y tubular 34 , y 

un soporte de la cámara de acabado exterior, verticalmente 

dispuesto y tubular 3?. Un borde anular en forma de canal 

37 se f i j a  a l soporte exterior 3? por soldadura, por ejem­

p lo , con e l f in  de reforzar la estructura. Una cámara o cu­

ba da acabado anular 39 se dispone en un punto intermedio 

entre los  soportes 34 y 3? y se ¡a por soldadura.

El montaje central ^reductor del movimiento gira 

torio  22 comprende una cubierta tubular vérticalmente orlen 

tada 46 f i j a ,  mediante sacadura, por una porción in ferior 

de la misma, a los soportes radiales 23 y a los brazos ra­

díales de soporto 26. I--' cámore anular do acabado 39 puede 

tener cualesquiera de entre un gran numero de tamaños y foí* 
mas d iferentes. La cámara que se muestra en las figuras 1 y 

2 tiene un fondo arqueado 42, y tiene la  forma de una espiral 4".

3o
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de ana sola vuelta, con una zona de descarga 4o en ana por. 

clon y una zona de carga 4 l en otra. Una pared vertica l 43 

separa la  porción más baja Ael fondo, de la  más a lta . Alter­

nativamente, pueden utilizarse  cámaras da acabado provistas 

de un fondo horizontalmente dispuesto o da un fondo hollcoá, ' 
dal de más de una vuelta. En dichas estructuras, puedan ut¿, 

lizarse  varios dispositivos de separación conocidos en la  

técnica para retirar las partes y regresar e l material de 

acabado a la  porción de partida do la  cámara.

Montada en la  porción in ferior de la cubierta ta­

bular 46 hay una placa in ferior de soporte de co jinete  50 

que tiene un cojinete $1 montado en e lla , y una placa supe­

r ior  de co jinete  $2 que tiene un cojinete 53 montado aa 

e lla . Una flecha de soporta de pesos excéntricos 54 se ar­

ticu lar en forma giratoria en los cojinetes 51 y 53, y t i e ­

ne un brazo 53 f i j o  a su extremo que sostiene un peso exeón 

tr ico  o desequilibrado 55. Un peso superior excéntrico o 
desequilibrado 56 se monta en el otro extremo da la  flecha 

54, sobre un brazo 57 f i j o  a la flecha.

Un motor 59 se monta, mediante una base corrediza 

60 y una placa de montaje 61, sobre la  superficie oAtarior 

do la  cubierta'tubular 46, en su extremo in fer ior . La f l e ­

cha motriz 30 tiene una polea 62 f i j a  a e lla , la  cual se 

conecta funcionalmenta a una polea 63 montada sobra la  f i e -  

cha 54 por medio de una correa s in fin  fle x ib le  64.

3 o
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La estructura para delimitar los  compartimientos 

que se mueven con respecto a la cámara acabadora se muestra 

en las figuras 1 a 4 , y con mayor deta lle  en las figuras 3 

y 4. La estructura incluye un pedestal 65 montado sobre e l 

soporte c ilin d r ico  46, y tiene un huso vertica l y un cojín& 

te 88 montado sobre éste. Un disco g iratorio  66 se monta 

para girar sobra el huso. láR-tapa 67 „ f i j a  a l disco g ira­

to r io ; se .articu la  sobre e l huso. Unos brazos radiales 68 , 

69, 70 y 71 se montan sobre e l d isco g iratorio  66 por medie 

de unos pernos 72. Se disponen unos agujeros adicionales ; 

73' para"mbhtar"brai:oa radiales adlcídiíaiieir*o''pára; reponer* * 

los  brazos radiales existentes. Las divisiones o separado­

res 7*+; 75 , 76 y 77 están provistas de unas varillas  de 

guía vertica les 78 , 79 , 80 y 8l ,  respectivamente, las d iv i-  

siones -se-fi-jan a un extrem crde-tas-varillas. Unos casqui­

n e s  82 , 83, 84 y 85 alojan en forma corrediza a la s .v a r i­

lla s  78, 79, 80 y 81 , respectivamente. Aunque no es absolu­

tamente necesario, puede disponerse un ca rr il 86 (figura 4)

—... para guiar-a-las-divisiones 74-77-ar-lo largo del fondo na

la cuba de acabado y sobre e l tamiz separador 87. Puede em­

plearse un dispositivo separador magnético o separador de 

vs-cío en lugar de la  pieza foraminosa 87 , s i  así conviene.

____ 8 s. _pKoy e a JAn...arÍ;Cicí o^dR_s ai ida 88 par a de asar garlas-. p ar-

tes fin a les , y se mantiene cerrado durante la  operación de 

acabado mediante una puerta 89, y en la  totalidad do los

y

3o
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numerosos r é d e lo s  de la  operación de acabado, según conven 

g&. Un canal de salida 45 puode u tilizarse  para guiar las 

partes descargadas a un receptáculo adecuado o línea de moR 

ta jo  (que no se muestra),

Al poner en operación la  modalidad que se ilustra  

en las figuras 1 a 4, e l material de acabado se introduce 

en la  cámara acabadora 39 . En seguida, las partes ce in tro­

ducen en la cántara acabadora, colocándose una. o más partes 

en cada compartimiento intermedio a cada par de d ivisiones, 

por ejemplo, an e l compartimiento situado entre 7? y 76. 

Pueden ponerse partes adicionales, um en cada uno de los 

compartimietioa restantes. A continuación, sa activa e l mo­

tor e léctr ico  59, haciendo qua la  cámara acabadora experi­

mente un movimiento g iratorio  y, por tanto, haciendo que 

las partes y e l material de acabado se acoplen en un movi­

miento orb ita l en la cámara saqueada y para que, ad lclonal- 

mente, experimenten un movimiento de precedencia hacia a rr í 

ba en dirección  circunferencial a lo  largo del canal de la  

cámara acabadora. En virtud de que las divisiones 74 a 77 

se sostienen sobre un disco que gira libremente, ruedan pa­

sivamente en la  cámara junto con las partas, manteniendo a 

cada parte 'separada de cada una de las demás partes o impi­

diendo, en consecuencia, un deterioro por choque. Las por­

ciones arqueadas in feriores de las divisiones se deslizan 

sobre e l fondo del canal y, cuando se u tiliza  un ca rr il 86,
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sobre e l propio ca r r il. A medida que las divisiones avanzan 

a lo  largo del fondo inclinado del canal, se elevan, las v& 

r illa s  de guía vertic des 78 , 79) 80 y 8l  suben dentro da 

las inserciones, guiando así las divisiones en un sentido 

radial y longitudinal, a la vez que les permite elevarse 

vertlcalmente. Cuando las divisiones suben a la porción más 
alta de la  cámara acabador ¿"'y&íranquean e l tamiz 87 y  la  

pared*vertical 43, se les permite caer a la  porción in fe ­

r ior  4 l del canal, por la  influencia do la  gravedad. Las 

partes avanzan a través de uno o más c ic lo s  de acabado, se­

gún convenga, y luego son descargadas por la  salida de des­

carga, y partes nuevas ¡se introducen en los  compartimientos 

vacíos. Las piezas separadas que caen a través del tamiz 

son llevadas de vuelta a la  zona do carga de la  cámara aca­

badora para volver a usarse en otro c ic lo ,  mediante un d is ­

positivo apropiado, por ejemplo, un transportador (que no 

se muestra). La operación es la  misma, independientemente 

del tipo exacto de d ispositivo de separación que se emplee.
Las figuras $ y 6 ilustran una modalidad más del 

invento que aplica un principio algo modificado. En tanto 

que en las modalidades previamente descritas las divisiones 

se mueven longitudinalmente a lo  largo de la  cámara acabada 

ra, en esta modalidad las divisiones se mueven verticalmente 

con respecto a la  cámara, aunque, en realidad^ los  comparti­

mientos se mueven longitudinalmente. El resultado consiste

3o



en que s i  bien las partes y e l material de acabado quedad . 

en libertad de moverse longitudinalmente en períodos pre­

determinados a l elevarse las d ivisiones, quedan siempre ais 

lados de las partes adyacentes por las divisiones cerradas,, 

En realidad, la  cámara en la  cual se coloca la parte se 

mueve de un grupo de divisiones adyacentes a otro grupo da 

divisiones adyacentes.

Refiriéndonos a las figuras 5 y 6 , en o llas se 

muestra una cámara anular de acabado 248, la cual puedo so& 

tenerse sobre cualquier tipo  de aparato acabador g iratorio  
que se ilu stra  en los dibujos anteriores. Montada fuera da­

la  cámara acabadora 248 hay una pared exterior 24*9, que tía  

ne un reborde horizontal 2%  en su borde superior. Una d i- ' 

versidad de brazos horizontales de soporte 2$la, 251b, 2?lo 

2% d, 2?la y 2% f se fi ja n  al reborde 250 medíante unos 

pernos 252. Unas inserciones tubulares 253 se f i ja n  a los 

brazos de soporte. Las divisiones 254 sa fi ja n  a los  extre­

mos de unas varillas vertica les de guia 25$; las cuales se 

colocan para deslizarse dentro de las inserciones 2$3 . Los 

extremos superiores de las varillas  de guía 255 se conectan 

por medio de una placa conectora 256 sujeta a e llo s  por pos. 

nos. Un aoljsáSidp se monta sobre e l  brazo de soporte 25l, 

y tiene una varilla  funcional 253 que se acopla con la  pla­

ca conectora 256. Además, como se muestra en la  figura 5, 

la  cámara acabadora está provista de un tamiz separador 259



y de un o r i f ic io  de salida 260.

El aparato que se representa en las figuras *? y 6 

puede funcionar en cualquiera de entre varios modos. En un 

método de operación, las partes se ponen en cada uno de los 

compartimientos situados entre las divisiones, excepto en 

uno, o sea, e l compartimiento de tamiz que tiene el o r i f ic io  

de salida entre las divisiones., vertica les A y F. Al funcio­

nar la..máquina, las partes y e l material de Acabado mues­

tran la  tendencia de avanzar longitudinalmente a lo  largo 

del canal o cuba de acabado, de un modo convencional. Sin 

embargo, cuando todas las divisiones están cerradas, impi­

den que las partes avancen a lo  largo del canal. Después 

de que sé han acabado las partes introducidas en e l compar­

timiento situado entre las divisiones que están sobre los 

brazos 25la  y 2%.b, es accionado e l adenoide que se oncuen 

tra en la  d iv isión  de 2%a y la  d iv isión  se eleva, permi­

tiendo que la  parte se d ir i ja  del compartimiento 2^la-2?lb 

a l compartimiento 25lb -2% f, en donde sa descarga. La d iv i­

sión que está en 2%a se cierra entonces. Al quedar vacío e l .  

compartimiento 2? l c -2% b, la  d ivisión  2$lb se eleva, permi­
tiendo que la  parte riguiente avance dol compartimiento 

2j?lb-25lc a l compartimiento 25la -2% b, y la  d iv isión  que 

está en 2¡?lb se cierra . En seguida, la d iv isión  que está en 

2? lc  se eleva para permitir e l traslado de la  parte aiguleR 

te del compartimiento 2? l c - 2%d al compartimiento 2 1̂b -2? lc ,
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y la  d iv isión  se cierra . En seguida, se eleva la  d iv isión ' 

que está en 2¡?lb para permitir que las partes introducidas 

en el compartimiento que está en 251d-2?le avancen hacia 

e l compartimiento que está en 2? l c -2%d y la  d iv isión  se 

oierra. Por último, la  d iv isión  que está en 2?le aa eleva, 

permitiendo que la  parte recientemente introducida avance del 

compartimiento 25l e - 25l f  al compartimiento 2% d-2% 0p lo  

cual deja abierto e l compartimiento 25le-.2% f , pudiendo in ­

sertarse en é l una nueva parte y continuar al c ic lo  de aca­

bado.

Según otro método de operación, las partes so po­

nen en compartimientos a ltem os, por ejemplo, en e l compar- 

timiento 2$la -2$lb, en e l compartimiento 2? l c -2$ld y en o l 

compartimiento 25 le-25 lf. Durante e l procedimiento de aca­

bado, las partes Be mantienen estacionarias con respecto a 

la  precedencia. Cuanlo convenga permitir que las partes ge 

desplacen hacia los compartimientos siguientes, 69 abren 

las divisiones alternas, por ejemplo las 2$la, 2? lc  y 25le ,  

permitiendo que cada parte avance hacia e l compartimiento 

siguiente. Subsecuentemente y on el tiempo apropiado, las 

divisiones 2?lb , 2513 y 25l f  se abren, permitiendo otro 

avance hacia loa-compartimientos siguientes. Esta operación 

continúa hasta que todas las partes se hayan acabado y des­

cargado a través del o r i f i c io  de salida 260. Si sa estima 

conveniente, e l o r i f ic io  de salida puede cerrarse y e l

3o
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procedimiento continua durante una diversidad de c ic lo s  

hasta que se logra un acabado adecuado.

Los métodos que se describen para aplicarse con 

el aparato que se muestra en las figuras 5 y 6 permiten - 

cronometrar con precisión cada parte, lo  cual redunda en 

un acabado de alta precisión . Además, en virtud de que las 

partes permanencan siempre"*éñ'''cqapart imientos individuales, 

no hay e l peligro de que las partes se deterioren a l cho­

car con partes adyacentes.

En la  modalidad que se muestra en las figuras 5 y 

6 , las divisiones pueden montarse sobre una porción no v i ­

bratoria del aparato, para sim plificar la  estructura y ev i­

tar un daño ó un desgaste excesivo a causa de la  vibración.
I/i figura 7 ilu stra  un aparato acabador que tiene 

una cámara acabadora lin ea l en forma de canal 3% , provista 

de un motor 3%  f i j o  a e lla , con pesos excéntricos 354 y 

355* Un par.do cadenas paralelas 356 se monta sobre una d i­

versidad de pares de ruedas dentadas 357, 3?8 , 3?9y 360 y 

361. Una diversidad de divisiones 362 se f i ja ,  por sus bor­

das superiores, a las cadenas, de una manera semejante a la  

que se muestra en la figura 9 . Una rampa ge tamiz 351 se 

dispone para separar e l mate'tal de acabado y subir las par­

tes al conducto de descarga 372. En operación, e l motor 353 

hace que la cámara acabadora vibre, ocasionando quo las 

partes y e l material do acabado se muevan en un trayecto

3o



-  19 -

orbita l y se acabo la superficie de les partes. Una sola 

parto se coloca en cada compartimiento delimitado por un 

par de d ivisiones. Las partes se introducen por el lado i z ­

quierdo del aparato que se representa en e l d ibujo. El moví 

5 miento de las divisiones hace que las partes se muevan a

cualquier velocidad conveniente y que, por último, empujen 

las partes sobre la  rampa 3¡?1 y hacia e l conducto de des­

carga; e l material de acabado cae a través del tamiz y per­

manece en e l canal de acabado. S.' se estima conveniente,
) -

puede pararse e l motor durante e l procedimiento do acabado 

por cualquier lapso adecuado, con e l f in  de acabar por com­

pleto las partes al grado que convenga.
En una modalidad modificada, l3s divisiones 362 

5" pueden montarse sobre un soporte f i j o ,  y la  cámara acabado­

ra 3$2 puedo montarse sobre unas ruedas o sobre otro dispo­

s itiv o  que haga que la cámara se movilice linealmente.. Las 

partes se ponen en los compartimientos formados por las d i-

------ visiones y -el- aparato vibra. Ai concluir e l acabado, é l apa
2o

rato se moviliza hacia adelante por cualquier d ispositivo 

adecuado, por ejemplo, un motor o un cilindro h idráulico. En 

virtud de que las divisiones están fijas^..empujan a ;as' par-

___ _____  tes. a. lQ.lajcgb.'j3.p^,c,anal..-y, finalmente,- hacen que-sa-eRovaH'

25 sobre la  rampa 3% y que se descarguen.

R efiriéron os a la  figura 8 , en e lla  se muestra 

. un máquina acabadora del tipo de barril revolvedor, que

3o
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cómprenle un barril revolvedor 36? provisto de unos carriles  

366 montados en é l y sostenidos sobra unos rod illo s  367. Un 

par de ruedas dentadas 368 se monta por un extremo, y otro 

par de ruedas dentadas 369 se monta por e l otro'extremo, 

sobre una flecha que, a su vez, se conecta a un motor (que 

no se muestra). Un par de cadenas 370 se monta sobre las 

ruedas dentadas, y 11. e rn n 'ü&f-''Q;Yye r s i dad de divisiones 371 

f i ja s  a .la  cadena a intervalos separados, de una manera se­

mejante a la  que se muestra en la  figura 9 . En operación, 

e l barril gira de un modo convencional, haciendo que las 

partes y el material de acabado se revuélvan y se acoplen 

entre s i ,  acabando así las superficies de las partes. Cada 

parte se coloca Individualmente en un compartimiento dallm^ 

tado por un par de divisiones adyacentes, con lo  cual se 

evita que las partes se deterioren por chocar una con otra . 

Durante e l procedimiento de acabado, las ruedas dentadas, 

las cadenas y las divisiones pueden quedar en una posición  

f i j a ,  s i asi conviene, para aumentar e l periodo de acabado. 

Cuando se desee descargar las partes, e l motor puede arran­

car, haciendo que se mueva la  cadena, después de lo  cual 

las divisiones empujan a las partes fuera dol barril revol 

vedor.

La figura. 9 ilustra un aparato revolvedor que cocí 

prende una correa revolvedora sin fín  37*+ montada sobre unos 

rod illos  375 y 37ó. Las rartos y ,1! material de acabado se

3o
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ponen en el cana] formado por la paleta superior do la co­

rrea 37^. Un motor hace que Ion rod illos  giren, haciendo 

así que ce revuelvan las partes y e l material de acabado.

La porción aislante de las partes, del aparato, es semejan­

te a la  que se ilustra en la figura 8 , mostrándose sólo 1& 

porción delantera del aparato, y comprende: unas flechas 

377, una en frente y otra atrás, unas ruedas dentadas 378 

y 379 y un par adicional en la  parto posterior (que no se 

nuestra), un par do caderas sin fín  380 y 381, y una d iversí 

dad de divisiones 382 montadas sobre las aceñas. Un motor 

(que no se muestra) impulsa al montaje. Durante.el procedi­

miento de acabado, las c.'denrs y las divisiones pueden peg. 

manecer estacionarías, aislando las partes individuales. 

Cuando convenga descargar 7as partos, e l motor arranca, ha­

ciendo que s° muevan las divisiones y empuj_en a las partes 

a lo  largo de la cámara, descargándose finalmente las par­

tes de la máquina acabadora y regresando, sobre la  paleta 

superior, de vuelva a la  porción do partida de la  máquina 

acabadora.

Refiriá-ndonr-s a las figuras 10 y 1) ,  en ellas so 

represente una modalidad diferente del.invento, que coepren 
de: una cámarabLinoal de ac'-bed^ h*!̂ , rr forma de un canal 

lin ea l que tiene un fondo arqueado.' El cana] se monta 'para 

vibrar sobre una diversidad de resortes 4l$ que, a su vez, 

se montan sobro una. base f i ja  (que no re muestra). Un motor

3o
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4l6 , que tiene pesca excéntricos ^17 y 4 l8 , se monta sobre 

la  flecha motriz, dentro o fuera de fase uno con otra. Den­

tro de la cámara 4l4 hay una diversidad de divisiones 4l9 

conectadas a una cadena 420. La cadena 420 se conoce común­

mente como cadena autoest&ble, y tiene una estructura d is ­

puesta de modo que cada eslabón puede doblarse sólo a la  

horizontal en una dirección-^' yaa un radio mínimo predetermi 

nado en la  otra d irección . 3n consecuencia,la paleta supe­

rior  de la  cadena es autoestablecc y no necesita sostenerse 

sobre rod illos  o ruedas dentadas.

En oporación, la  vibración producida por e l  motor 

y los pasos excéntricos hace que las partes y e l material 

de acabado' tropiecen con un movimiento orb ita l transversal 

a la  cámara de acabado, y también con una precedencia hacia 

adelante, a lo  largo de la  cámara de acabado, lo  cual hace 

que las partes se apoyen sobre las divisiones 419 y que se 

muevan hacía adelante. A medida que las divisiones alcanzan 

la  porción delantera d<'l aparato, encuentran una rampa 421 
y un tamiz, o pantalla <to separación 422. 31 material de 

acabado cao a travos d.,1 tamiz y es separado de la  parte, 

y regresa mediante un conducto 423 '* ana abertura 424 de 

la  porción de partida di la  cám ra de acabado.

La figura ilustra un tipo lin ea l de máquina 

acabadora, en e l cual, la  cámara acabadora ce mueve y los 

dispositivos aislantes do las partes son. estacionarios con

3o
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respecto al movimiento horizontal, ¿ i aparato comprando ¿na 

base 430 montada sobra unas ruedas 431 que corren sobre 

unos carriles  o guían 432. la  base puede sor impulsada por 

un motor, por un cilindro hidráulico o por cualquier otro 

d ispositivo apropiado (que no se muestra). Montada sobre 

la  base 430 medíante unos resortes 433 hay una cacara aca­

badora 434 en forma de un canal lin ea l, que tiene un fondo 

arqueado. Un motor 43? no monta robre e l fondo de la  cámara 

acabadora y está provisto de pesos excéntricos 436 y 437.

El d ispositivo para a islar las parten incluye una pieza da 

soporte 438 mentada sohr-! una base de soporte f i ja  439. Una 

diversidad do casquillos de inserción 44o se provee en la 

pieza de soporte 438. Una diversidad de divisiones 44l satán 

provistas de varillas vertí coles de guía 442, las cuales ae 

articulan para deslizarse en los c.naies de los casquillos 

de inserción 44o. Unas topas 44j se fp jan a los extremos do 

las varillas  óo guía 442 paya, impedir que se deslicen a tra 

vés de los casquillos de inserción. Una ranura-leva. 444 se 

monta sobre la. cámara acabadora, y unos'pasadores da ro d illo  

de leva 44? se fija n  a las varillas vertica les de guía 442 

y se dcsl -yan en la ranm.--leva 444. Un.-tamiz de rampa 446 

se dispone an-3&<.porción dnianterar da-la cámara acabadora, 

y termina con un receptáculo para lás partes 447.

En operación, las nortes y el material do acabado 

se colocan en la cámara acabadora 434, poniendo una o más
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partes en cada compartimiento dolimitado por un par de divi, 

siones 44 l. Cuanrlo e l motor 44)' arronce, vibra la  cámara, 

activando así e l acabado do jns partes. Ya sea durante el 

procedimiento de acabado, o a su conclusión, se hace que la  

base 430 se mueva a la  derecha de Ja v ista  que aparece en 

la figura. 12. Como resultado do lo  anterior, las divisiones 

44l sostienen las partes. A'ñád&id.'*. que cada parte alcanza 

e l tamiz. 446, se eleva, y e l material de acabado se separa 

de la parte y cae en un tubo 448 y vuelve, mediante vacío u 

otro d ispositivo, a lo  porción de partida de la  cámaro de 

acabado. Al elevarse o d a  p-,ri.<̂  sobre el tamiz 446, es em­

pujada por la división 44l hacia un receptáculo o tolva 

447# Lo. ranura-leva 444 guía las divisiones y las mantiene 

en el nivel apropiado. Cuando las divisiones alcanzan e l 

tamiz ¡P+6 , la  porción asccndonte 449 de las ranuras-leva 

eleva las divisiones, 01 modo que franquean la  rampa de ta­

miz 446. Los pasadores del rod illo  de leva 44$ bajan enton­

ces por la porción descendente 4$ú do las ranuras-leva y 

dejan íng ranuras-leva a travos de la  porción ensanchada 4$1. 

Las tunas 4-43 sostienen las varillas 442 cuarxto ya no están 

acopladas en la  leva. Después de acabar la bando de partes,

Ir. base 430 se CiUevo a la  i z q u i r i ' . l o s  pasadoras del ro ­

d illo  de leva 44$ ont.-ran o ? lo porcióm ensanchada 4$1 y se 

acoplan en las ranuras-leva 444. Aa seguida, las partes 

pueden introducirse y e l nrocedimiente continua. El movimieg

3o
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to de la base 430 puede c-r A rolarse con cuidado para depa­

rar un control preciso del - ic io  do acabado y del acabado 

de las parles. El movimiento de 3a base 430 puedo contro­

larse a cualquier velocidad,, suspenderse o aumentar de ve­

locidad, de ñañara qur pa-da controlarse muy precisamente 

el período durante el cual se acaba cada parto.

Refiriéndonos a \''3 fisuras 13 y 14, en ellas se 

ilustra otra modalidad a?.i tipo e.i el cual las divisiones 

no siguen a las p*. rtes por toda la longitud de la cámara 

acabadora, sino que materialmente so mueven en sentido ver­

t ic a l para permitir que las partes y la cámara que las ro­

dea se muevan de un grupo ic  divisiones cooperantes a otro. 

El aparato que se muestra incluye tuna cámara, acabadora l i ­

neal 500, montada para vibrar de una manera normal, por 

ejemplo, utilizando mío.':, r e  artes y una base como los que 

aparecen en las figures 10 y 12. Alternativamente, la  es­

tructura puedo utilizarse en c-mbinac^cn con un tipo anular 

de cámara acatadora, nontadr.s sobre la cámara acabadora hay 

numerosos torniquetes 505, 5'*'ú, 507 y 5'08 que comprenden 
unas fleches 509, 510, 51.1̂  y 512 articulado.! en co jinetes. 

Unas divisiones 521 se f i ja n  n las fluch-ás mediante unos 

soportes 522. Und-elversio. ce. ruedas dentada:; 523! 524, 

$25, 526, 527 y 523 se f i n í  ' ambos extremos de las flechas 

y se ínter c o n - a * '  medj-nt" unas cadenas 533, 534 y 535°

* Las flechas pueden ser Imouls'-f'-s ror un motor (que no se

3o
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muestra). Como se muestra en la figura 13, los torniquetes 

se sincrord.zan de tal mod-' que las divisiones más bajas de 

los pares de torniquetes adyacentes delimitan una cámara, 

en la cual una parte o un^s partes situadas en la  cáma- 

rara se aíslan de otras partes. A medida que las partes se 

mueven por precedencia y alcanran am división , e l montaje 
se moviliza, haciondo que j3j.vÍ3ió.n giro en 90^, y que 

la  división  siguiente se establéz.'" en una posición vertica l 

detrás de la parí.'!, ponícu'.* realmente la parte y e l Compaq 

timiento en el cual se a loja  on el compartimiento siguien­

te . Las partes 92? sir.mn .10v.!exóof" hacia adelante, hasta 

que suben a la rampa do t:c;)is 3̂^) donde se separa e l 

material dr acubado y cada parte so descarga. El material 

de acabado cr retirado a travos ck una salida %1 y vuelve 

a entrar en una entrada ^12, ncdiarite un transportador de 

vacio o de otro tipo .
Las figuras 19 y 1-' ' trun -na modalidad que 

comprende una cámara cale-i --"o ' m-atada p' ra vibrar de un

c.do análogo al que se ve en 'a.- t! í guras 10 y 1?., provista

de una flecha ion.i tac! na! 5'¡L 

Cna d i re .''sida 1 dr ' ' '  3 ' cao

¡ada sobre unos cojinetes 

-c.tá provista de bra­

zos de souortc 'iW f i j o s ,  sur 

Li distribución es do !*'1 natural o
Oyacentes se orientan en l'!0  un' c 

consecuencia, las d '.v is 'm es al.'.ot

extremos, a. la flecha ?i)4 

Kn que lar porciones ad­

on respecto a otra. En 

.as cao están situadas

$
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dentro de la  cámara acabadora cooperan on uá tiempo datármí 

nado para delimitar ana cámara, ./ a islar la  parte o partes 

contenidas en la  cámara de otras parres. A. medida que 

parte o partes situadas en una cánera alcanzan la d iv isión  

por procedencia, la  f ie - ') )  gira basta que la  división  suba 

para permitir que la parte avance a una cámara siguíento 

formada ñor un nuevo par de divisiones que se han estab lecí 

do en su lugar mediante lo rotación de 130° de la flecha. 

Finalmente, cada parte y material de acabado suba a la  ram­

pa de t-untz, en donde el mttorial de acabado so separa y 

pasa por la  salida $49 volviendo a entrar por la  entrada 

$50, mientras que la parte es doscarg nía.

La figura 17 maestra un montaje algo semejante al 

que se aprecia en las figuras 15 y 16 , pero en e l cual las 

divisiones se mortan sobre flechas longitudinales individua 

le s . La estructura está adaptada para montarse sobre una 

cámara, acabadora curvilínea, v .g r .:  anular, o lin ea l, y 

cómprenle una flecha 555 adaptada para fi ja rse  longitudinal­

mente sobre e l centro de la cámara acabadora, un manguito 

5% articulado snbre e lla , y un brazo de soporte 557 y una 

d iv isión  558 f i jo s  al mangul'.n 5% . Un,.piñón 559 se f i ja  al 

manguito 556 y?se?acople cooperativamente con una cremallera 

%0 impulsada por un solenníde 561 y por un brazo funcional

562,.
El funcionamiento de 1.a modalidad representada en

3o
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la  figura 17 cu anulo:,"' a l de 1.a:; figuras 5 y 6, excepto que 

las divisiones "irán o lur-u- do corvarse en un movimiento 

de traslación. "

Tal coro so emplean ?n 1  ̂ presente, los términos 

"material de acabado" o "p i./a s  de acabado" o "medio", incln 

yen materiales de acabado sueltos, desmenuzados, granulares 

o particulados y, en todo aase^ materiales de acabado s ó l i ­

dos deí tipo que se emiten actual ¡¡ inte en el comorcio, y 

cualosquler otros de naturilora pinto. Aunque pueden 

usarse materiales líquidos de acabado junto con e l material 

sólido de acabado, se consideran como auxiliares para los 
fines del presente .[."Tvcito e l cual, t.n todos los casos, emplea 

cuando menos'un"poco do un medio sólido de acabado para el 

procedimiento del invento. Ademó;:; los términos primeramen­

te enuncíeles en irt'o párraíc ¡a. emplean en la presente, y 

por lo  general, r-¡ ,r-u desirunr los materiales sólidos que se 

util.ican.-pa,ra.-.i<,'partír todos- lo.: tino.*: de acabados, incluyen 

do los acabados que so adquiero C". [.rateriales de abrasión, 

así como con md;eri.ales policrr;*"- e l término "pulido" de­

be considerarse, en su sentido '."'bitual, como,un" especie. , 

de "acabado". ________ __________ ____ _____ ________ _

Tal como' se emplea en 1 presente especificación  

y en las cláusulas, el término "coan'-rt*!miento" denota la 
configuración espacial delimitada pet- las superficies de

3o
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dispositivos adyacentes aislantes de las partes, del inven­

t o ,  , dentro de cuya configuración o área espacial sa co lo ­

can la  parte o partes. En la  modalidad en la  que e l dispo­

s itivo  aislante de las partes comprende una diversidad de 

divisiones transversales, e l "compartimiento" está delimita 

do por las superfloics de divisiones adyacentes y por los 

lados y e l fondo de la  cámara da acabado. En una modalidad 

en la  cual e l d ispositivo aislante de las partes consiste 

en unas canastas, el "compartimiento" está delimitado por 

las paredes termínales, las paredes laterales y e l fondo 

de las canastas. En una modalidad en la  cual se .u tilizan  

esferas o cuerpos de configuración espacial a fín , como d is ­

positivos aislantes de las partes, las paredes de los  d is ­

positivos adyacentes aislantes de las partes, junto con las 
paredes y e l fondo de la  cámara, delimitan e l compartimien­

to . En una modalidad en La cual la parte o partea se co lo ­

can dentro de una esfera, o dentro de un tipo semejante de 

cuerpo cerrado, la3 paredes del cuerpo delimitan tal compar­

tim iento. En todas las modalidades anteriores, excepto 

aquellas en 3a3 cuales loa dispositivos aislantes de las 

partes, v .g r . :  particiones o divisiones..-, se mueven v erti­

calmente con're;spp^tn a la cámara de acabado, las paredes 

de los dispositivos aislantes de "as' partes se mueven lon­

gitudinalmente con el compartimiento en e l cual se colocan 

la  parte o las partes.

i

3o
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En la  modaUd-sd que se ilu stra  en las figuras 5 y 

6 , las divisiones 25*+ están ad.'Wt.i<i.":.--. p-'n-a moverse sólo en 

sentido vertica l y no longitudinalmente a lo  largo de la  

cámara de acabado. En cualquier momento determinado, cada 

compartimiento es delimitado ir<r las superficies de d iv is ia  

nes adyacentes. Como ?'* de -c^iin entes, las partes avanzan 

a lo  largo del canal a! elevármelas divisiones aucesivameg 

te , o al.''elevarse dlvisloní:s alternas y poniendo las partes 

sólo en compartimientos alternos. Dentro del concepto del 

método del presente invento, cuando 1.a d iv isión  o, mejor 

dicho, cuando una división  sube, le* lím ites del comparti­
miento previamente delimitado por las superficies de las d i­

visiones adyacentes se mueven con loo partes hacia e l espa­

cio  delimitado por la división  elevada, y hasta la  d iv isión  

cerrada siguiente. Cuando .'1 visión  baja de nuevo, cambian 

otra voz los límites .1̂ 1 cr "o-'r! iré cuto, en esta ocasión al 

acortarse el. compartimiento', aunque aun esta delimitado por 

las superficies de las divisiones adyacentes. En consecuen­

cia , dentro del concento del invento, el compartimiento en 

el cual la  parte se colee* se mueva rracticamente en un SOR 

tido longitudinal con la parte, cerones de cada movimiento 

de la  d iv isión , aunque las pr^c.'.a* tvisiones permanezcan 

estacionaria  ̂ con respecto a una (íir - 'clon  longitudinal.

Asi pues, el compartimiento signo 

a lo  largo de la  cámara acuitadora,

nrúctícimente a la  parte 

hasta que la parte es

3o
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finalmente descargada del aparato acabador.

El aparato acabador del presente invento tiene 

muche.3 ventajas con respecto al equipo convencional que se 

muestra en la  técnica. A la  fecha, no se ha descrito ningún 

aparato que pueda acabar partes maquinadas con precisión , o 
partes grandes, y en el cual las partes puedan introducirse 

y retirarse automáticamente. El equipo disponible en la  ac­

tualidad u tiliza  una máquina abrasiva para quitar rebabas, 

del tipo de huso, con la  parte que va a acabarse instalada 

sobre un huso. Lo antorior implica la carga, la  descarga y 

un accesorio especial para cada parte. Esta técnica también 

puede emplearse con un cilindro giratorio  o con una cuba 

vibratoria , redonda o recta, poro los inconvenientes son 
los mismos.

La ventaja principal que depara o l presente inven­

to consiste en que pueden utilizarse  máquinas acabadoras de 

carga y descarga automáticas y que, a la  voz, mediante las 

diversas formas del presente Invento que delimitan comparti­

mientos individuales pera cada parte de precisión qua va a 

acabarse, las partes se mantienen separadas de tod?s las de­

más partes y, por último, se descargan..automáticamente. De 

manera adiciona!!',yol prerente invento permite un control 

más elaborado y de precisión del c ic lo  do tiempos y del 

tiempo de permanencia de las partes dentro de la cámara de 

acabado. A continuación se enumeran algunas de las ventajas

3o , ______.__________________________________ -
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del presente invento: 1) Ciclos de tiempos absolutamente 
controlados y reproducibl.es; 2) elaboración de partes grandes 
o pequeñas; 3) aislamiento completo de una parte con respec­
to a otra o a otras partes, para eliminar la abolladura o 
el raspado de las partes; 4) distribución exacta de las par­
tes en la. capacidad disponible de la máquina; 5) separación 
automática mejorada de las ¿pactes a partir de los medios, 
porque la parte está en la zona de separación en un momento 
conocido y por un lapso conocido y, por lo tanto, pueden 
utilizarse dispositivos como, por ejemplo, un cilindro de 
aire o un lanzador accionado por adenoide, o un dispositi­
vo especial, para expulsar la parte de la máquina* 6) carga 
y descarga'áutomáticas de la máquina por medio de dispositi 
vos transportadores, desde y hacia otras máquinas, dichas 
operaciones operaciones son posibles por el control de pre­
cisión del ciclo do tiempo y la ubicación de las partes.

- ..El ..principio básico .dcl...invento y el aparato que
se describe pueden apUcars<' adi c:* encímente a cualquier ti­
po de máquina rovoln-dora de masas, ya sea vibratoria o gi­
ratoria. Las capacidades de rrecísión de la máquina se hacen 
pos! bles por el hecho ríe que se permite que las divisiones, 
u otros dispositivos que d.-.. limitan. los compartimientos, se 
muevan pasivamente con las partes y el material de acabado, 
puedan retardarse en cualquier grado conveniente o hasta 
detenerse durante un período predeterminado o conveniente

i
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o, utilizando un dispositivo impulsor, por ejemplo un motor, 
pueda aumentarse su velocidad e impulsar a las partes a das 
placarse a una velocidad mayor y a ser expulsadas también a 
una velocidad más grande.

Asimismo, el dispositivo aislante da las partas 
puede situarse libremente en la cámara acabadora, y puede 
incluir un grupo de figuras tridimensionales que tengan un 
corte transversal circular cuando menos en un plano, prefe­
rentemente esferas, las cuales se hacen de un material más 
blando que el material de la parte o partes. También puede 
comprender un cierre foramlnoso para la parte o-partes, por 
ejemplo una canasta, o una esfera, y el cierre formainoso 
puede incluir una puerta que, en posición de enganche, en­
cierre a dicha parte, caso en el cual también puede proveer­
se un dispositivo para desenganchar automáticamente la puerta 
y liberar la parte al concluir el procedimiento do acabado.

MODIFICACIONES ADICIONALES
Pueden hacerse numerosas variaciones del aparato 

que se muestra en las fi guras anteriores, las cuales resul­
tarán evidentes para una persona experta en el ranc.,fegun 
una modalidad,.,las varillas de guía montadas en forma corre­
diza se inclinan mediante unos resortes en espiral a una po­
sición eiitr3, éñ lo cual los fondos de las divisiones quedan 
adyacentes a la porción más baja de la cámara de acabado. 
Cuando las divisiones se acoplan con una rampa de descarga,

3o
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los resortes inferiores se comprimen y se permito que los 
resortes superiores se extiendan, facilitando que las divi­
siones se elevan hasta la rampa y robre el tamiz de separa­
ción, para caer en seguida ai fondo del canal, con el fin 
de iniciar nuevamente otro ciclo.

En otra mocHidad, que utiliza una cámara de aoa- 
bado en. forma de un cana] ĵ iene un corte transversal 
arqueado y su fondo en un plano horizontal, las varillas 
verticales de guía pueden fijarse, mediante tuercas, a los 
brazos radiales los que, por su parte, se fijan al disco 
giratorio del aparato..En virtud de que no se proveen ram­
pas, no hay necesidad de elevar las divisiones.

-De*acuerdo con otr'' modalidad, los brazos radia­
les se fijan al disco giratorio y se extienden hacia la cá­
mara. las divisiones se montan en pivote, por sus extremos, 
en los brazos verticales, do modo que cuando se encuentran 
con una rampa o con el fondo ascendente de la cámara, las 
divisiones giran y suben sobre la rampa o fondo inclinado. 
Esta modalidad puede modificarse,  además, en tal forma que 
los oportes de la división se deslicen en una ranura y se 
fijan a una cadena engranada medi-'nte unas ruedas dentadas.
En este caso también, la división gira, por su extremo, hacia 
los brazos, permitiéndoles elevarse al encontrar una rampa o 
el fondo de un canal ascendente.

En una modalidad algo modificada, el pasador de

3o
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pivote que está en el extremo de le. división puede montarse 
para deslizarse en um ranura practicada en el brazo de so­
porte, permitiendo que la división giro a la vez que se ele 
ve verticalmente. De manera alternativa, el brazo de sopor­
te puede fijarse a la división y girar, por su extremo, hae 
cía el disco giratorio, dejando que la división se eleve so 
bre las rampas y los fondos del canal ascendente.

En una modalidad adicional, las divisiones pueden 
fijarse, por ambos lados, a unas varillas plásticas flexi­
bles que se deslizan en unos canales. los canales pueden 
configurarse de modo que hagan que las divisiones suban 
cuando sea necesario, las varillas deben ser lo bastante 
flexibles para deslizarse en unos carriles ranurados y cur­
vos alrededor de una cámara, anular. En otra modalidad, las 
divisiones pueden fijarse a &no flecha transversal, por sus 
partes superiores, un extremo de la,, flecha tiene un rodillo 
que corre en un canal, y ol otro se fija a una cadena fle­
xible, la cual es impulsada para hacer que se muevan las 
divisiones. En otra modalidad más, el soporte do las divisÍR 
ñas puede montarse sobre unos carros de cuatro ruedas que 
ee deslizan en unos carriles o cuñales.provistos en los la­
dos de la cámaTa -nnuiar. 1-os corros se acoplan mediante 
unas barras, y tienen inserciones para montar en forma corrí!, 
dixa unas varillas de soporte fijas a las divisiones. Si se

3o
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estima conveniente, puede montarse un carril de guia en el 
lado de la cámara de acabado que tiene una rueda de leva 
que corre en ella, la cual sube y baja la división a medida 
que el carril de guia se inclina hacia arriba o hacia aba­
jo.

En lugar de carros, las divisiones pueden montar­
se sobre unos ejes que tienen,ruedas en sus extremos que se 
deslizan en unos carriles provistos en los lados del canal. 
Los ejes se conectan mediante unas barras.

Según otra modalidad, puede utilizarse un soporte 
tubular, horizontal y longitudinal, el cual se acopla con 
una barra o alambre montado en el lado de la  cámara de aca­
bado. Alternativamente, ptiode mentarse sobro los eslabones 
conectores de la modalidad previamente descrita. La divi­
sión está provista de unas varillas verticales de guía, 
las cuales se acoplan para deslizarse en unas inserciones 
provistas sobre un brazo transversal. Puede utilizarse una 
estructura semejante, en la cual el soporte tubular se mon­
ta para girar y deslizarse sobro un alambre o varilla. Cua& 
do tropieza con una rampa o con cualquier otro obstáculo, 
la división gira alrededor del eje del soporte tubular lo 
suficiente para franquear dicho objeto.

Además de los que se han descrito con anteriori­
dad, pueden utilizarse varios tipos de estructuras de divi­
sión. En una modalidad, puedan emplearse divisiones de forma
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laminar semejantes a las previamente descritas, que se vueí 
ven foramjnosas. Dichas divisiones funcionan en forma muy 
similar a la antes expuesta paro, aunque retienen a las 
partes y les impidon establecer contacto una con otra, per­
miten que el material de acabado pa3<? a través da la divi­
sión, evitando así acumulaciones indebidamente considera­
bles del material de acabado en cualquier compartimiento.

En lugar de sostener las divisiones por medio de 
brazos montados sobre un disco giratorio, las divisiones 
pueden hacerse autoestables, montándose dos divisiones la­
minares en relación de separación paralela y conectándose 
medianto una barra, Las partes pueden colocarse en puntos 
intermedios a las divisiones de cada par, o puede situarse 
en puntos intermedios a los pares de divisiones. En otra 
modalidad, un montaje de divisiones del tipo de canasta es 
el que se utiliza, y so forma co-n una pieza de tami:: en 
forma de U y con un par de tamices divisores separados y 
conectados a los hordas do aquélla. El material foraminoso 
o do tamiz que no utiliza puede consistir en un material 
plástico o de hule, o en un metal recubierto con un mate­
ria] protector, neopror.c por ojemp].o§..para evitar que se 
deterioren lP.s"*-pa*rtes. &i operación, una sola parte puede 
colocarse en cada montaje de foT"na de canasta e insertarse 
en la cámara de acabado. La parte experimenta un acabado 
normal como resultado de la abrasión producida por el mate-

A 3o
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rial de acabado que atraviesa el tamí?, manteniéndose la 
parte aislada de otras partes para evitar deterioros. La c& 
nasta se desliza a lo largo de la cámara como consecuencia 
del movimiento giratorio, y transporta la parte a una por­
ción u orificio de doscarga del aparato, en donde la canas­
ta puede ser ladeada automáticamente, o de otro raodo, para 
permitir que la parte sea descargada.

En una modalidad más, el dispositivo que depara 
compartimientos para aislar las partes que están siendo 
acabadas puede incluir una diversidad de bolas o esferas, 
las cuales están en libertad de rodar y de desplazarse oon 
las partas y el material de acabado en la dirección normal 
de precedencia. las bolas se construyen de manera que lle­
nen materialmente la cámara e impedir que las partes pasen 
alrededor de las bolas, pero son lo bastante pequeñas para 
tener la libertad de moverse. El. borde exterior o superior 
del canal anular de acabado puede tener espirales suficien­
tes como para que la abertura del canal aea menor que el 
diámetro de las bolas, co-n lo cual, se impide que éstas esca­
pen durante el procedimiento de acabado. Las bolas pueden 
hacerse de hule, natural o artificial, de varios materiales 
plásticos o de metal, y estar cubiertas por un material co­
mo el poliuretano o el neoprono, para impedir el deterioro - 
de las partes. Cuando las partes son descargadas a través 
de un orificio convencional de salida, las bolas son lo

3o



suficientemente grandes para franquear la rampa y continuar, 
a. lo largo de la cámara do acabado para un ciclo siguiente.

En otra modad, un par do carriles puedo montarse 
sobre el aparato. Las varillas que sostienen a las divisiones 
se montan entre rodillos que les permiten subir y caer. Los 
extremos da las varillas tienen rodillos qua se acoplan con 
los carriles; la subida y la caída de los carriles haca que 
las varillas de soporta suban y caigan con ellos. Los carri­
les ca construyen de manera que hacen que las divisiones 
se eleven o se inclinen, con el fin de franquear obstáculos, 
por ejemplo campas o fondos inclinados da los canales.

Un dispositivo alterno puede utilizarse para mon­
tar elásticamente las divisiones. De acuerdo con una forma, 
las divisiones pueden montarse en el extremo de unos resor­
tes en espiral, fijándose los otros extremos de los resortes 
a unos brazos radiales montados,sobre un disco giratorio 
horizontal. Cuando las divisiones tropiezan con una rampa 
o con un fondo ascendente, se doblan hacia atrás y hacia 
arriba contra los resortes, volviendo a su posición normal 
después de franquear las rampas o inclinaciones. En una 
forma más, las divisiones se montan a pivote sobre los 
brazos radiaMa<..mediante un dispositivo que tiene un brazo 
extendido sobre el brazo radial de soporte, dicho brazo ex­
tendido sa inclina elásticamente a una posición neutra.

Alternativamente, las divisiones pueden hacerse
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de un material flexible como el hule natural o sintético y o 
de varios otros materiales plásticos flexibles, o de metales 
flexibles los cuales, se r̂eferencia, se cubren con un mate­
rial elástico como el nenprono. Durante la operación de 
acabado, al tropezar la división con una inclinación o rampa, 
la división se dobla hacia atrás, subiendo su porción infe- ' 
rior sobre el obstáculo, mientras mantiene aún aisladas a 
las paites. Si se estima conveniente, la velocidad da rota­
ción del disco giratorio puecc controlarse o inclusive pa­
rar on cualquier momento adecuado y durante cualquier lapso 
apropiado. Para lograr esto objetivo, una ruada de cremalle­
ra puede fijarse al disco giratorio horizontal, la cual fun­
ciona por-un*trinquete acclon-a .o por solenoide.

Cuando se utilizan cámaras anulares de acabado, 
en lugar de que giro el montaje de las divisiones, la cáma­
ra de acabado puede girar mientras las divisiones permane­
cen estacionarias. La cámara de acabado se monta sobre una 
base que tiene una diversidad de ruadas retenidas en una 
guÍ3 anular. La estructura gira mediante un montaje de mo­
tor y engranajes * d 6** red ncc 1 ón. 'tía base se monté sobre rue­
das y sostiene a una cámara ñadí-'?-' n*- acabado. Las divisio­
nes se montan firmemente y m.' uti.'3ne i las parte3 estaciona­
rias. Después de concluir el aechado, .o_hac. funcionar .1 
motor, glra-la-cámarn do acabado / ^s-partes, .a su-voz,"

suben por una rampa y son descargadas.

#
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Una modalidad más comprende una cámara de acabado 
en forma de un canal lineal montado para vibrar sobre unos 
resortes que, a su vea, se montan sobre una base fija. Un 
Rotor con pesos excéntricos ae monta en el fondo de la cáa& 
ra acabadora. Pe dispone una zona da separación que tiene 
un tamiz separador y un receptáculo que recibe al material 
de acabado. Montada para girar en la cámara de acabado hay 
una sonda o cinta torcida que s# acopla a una polea impulsa­
da por un motor. Las aspas de la sonda cooperan oon las pa­
redes de la cámara acabadora para delimitar compartimientos 
en ésta. El procedimiento de acabado puede controlarse de 
Rodo preciso si se controla la velocidad dal motor que im­
pulsa a la sondâ
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1 - Procedimiento mejorado para eliminar rebabas, bruñir 
y pulir piezas o partes Metálicas por medio de máquina - 
vibratoria,por vibración conjuntamente con material acabg 
dor suelta, incluyendo la etapa da conferir movimiento —  
vibratorio a dicha cámara átábaciora para hacer que las —  
partes contenidas en ella sean*acabadas por interacción - 
con material acabador y para hacer que dichas partes y ma 
terial acabador se muavan a lo largo de dicha cámara aca­
badora, mientras se mantiene una parte o partes y material 
acabador en un compartimiento definido en dicha cámara aca 
badora por medios aisladoras de parte, comprendiendo una 
pluralidad de particiones, caracterizado porque se permite 
que dichas particiones sean arrastradas a lo largo de dicha 
cámara acabadora por al contenido de la cámara acabadora.
2 - Procedimiento según la reivindicación 1, caracterizado
porque el movimiento de dichas particiones se retarda o d_e
tiene durante una porción del procedimiento acabador, para

*permitir que se incremente el periodo de acabado.
3 - Procedimiento según las reivindicaciones 1 ó 2, caracta 
rizado porque se lleva un compartimiento a una zona de des­
carga y se separa individualmente la parte o las partas en 
a-igual compartimento del material acabador, mientras está 
en dicha zona de descarga.



^  4 -  Procedimiento segón las reivindicaciones 1 a  3, carao

terizado porque se confiare vibración a dichas particiones 

Junto con dicha cámara acabadora^

5 -  procedimiento sagón la reivindicación 1 /  caraeteriza- 

5  do porque las particiones son macizas o sólidas y esencial

mente correspondan a la sección transversal de la cámara 

acabadora y porque la  parte o partes y.material acabador 

se mantienen y se confinan en compartimientos definidos -  

10 por particiones adyacentes durante la operación acabadora

y hasta descarga desde la cámara acabadora?

6 *? Procedimiento aegón las reivindicaciones 1 a 5y carac­

terizado porque se levantan dichas particiones en* ganara!

1S verticalmente respecto a dicha cámara acabadora para cam­

biar loa lim ites de dicho compartimiento y permitir pür -  

e l l o  que dicha parte o partee se muevan a lo  largo de; d i­

cha cámara acabadora^

20 7  -  Procedimiento mejorado pata eliminar r§babas% bruhir

y pu lir piezas o partes metálicas por medio de máquina i- 

vibratoria^
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Segdn se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva y consta de cuarenta y cuatro hojas folia 
das y escritas a máquina por una sola de sus caras y 
los planos que a la misma se acompañan 
Madrid, a 30 de Julio de 1976.'
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