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El invento se refiere é una miquina para la mecani-
zacidén por pulido de taladros, en la que un husillo de la mé-
guina es giratorio y desplazable axialmente,

Existen diferentes procedimientos para la mecaniza-
cidén de taladros, Siempre que importe obtener una alta cali-
dad superficial, se utiliza casi siempre el brufildo, es de-
cir, una mecanizacién con una herramienta cuya superficie ex-
terior guarmecida con un agente abrasivo es reajustable en
correspondencla con el avance de la erosidn del material y
que se mueve en el taladro oscilando axialmente y girando al

mismo tiempo. Mediante el brufiide se producen taladros con

. alta calidad superficial y buena estabilidad de cotas, asi

como con una estructura superficial ventajosa. ELl pulido
cruzado tipico para el brufiido (las trazas de mecanizacién
discurren bajo un 4ngulo con la linea generatriz del tala-
dro) es muy deseable para retencién de lubricante, etc,

Para taladros pequefios se utilizan frecuentemen-
te los 1lam9dos vistagos brufiidores que-poseen un cuerpo
de herramienta tubular hendido que tiene por fuera una guaxl-
nicién pulidora. En el interior del cuerpo de herramienta es

desplazable axialmente un cono de ensanchamiento que puede
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reajustarse escalonademente durante el proceso de mecani-
zacién desde un didmetro situado por debajo de la dimen-
8i6n sin mecanizar hasta el didmeiro de acebado. Fn es~
to8 vistagos brufiidores se cuida nediante wna configura-
cibn correspondiente de que el sector de trabajo complsio
sea lo mds oxactamente cilindrico posible incluso en el
estddo ensenchado, ya que de otro M0G0 No se puede obte-
ner estabilidad de forma y de cotas.

En el bruiiido se trabasja por Lo demds en los extre-
wos de los taladros con un sobrerrecorrido de la herra-
mienta de un tercio de la longitud de la muela de brufir
lrespecto al extremo del taladro. El ensanchamiento de la
hcrramlenta es reallzada casi siempre de menera continue
por medio de une barra de ensanchamiento que es controlada
por un mecanismo de ensanchamiento correspondiente de la
méqﬁina bruiildora y estd conducida coaxialmente respecto
el Husillo de brufiir. E1l brufiido se efeciva en numercses
cérféras de trabajo consecutivas, de modo que el tiempo
de mecanizacibn, en funcibn de la pieza de trabajo misma
Y wtilizando herramientas de diamante de alta calidad, se
encuentra dentro del orden de magnitud de uwn minuto. Por
e jemplo, enila mecanizacién de wna caja de mando de un sis

" tema hidrdulico se ha de contar, para una demasia de tres

a cinco milésimas de milimetro, con wn tiempo de mecanizz

cién de sesenta segundos.

6-2-T6 - -3 -
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Es cometido del invento crear una herramienta de me-
canizacién y un procecdimiento de mecanizacién con los que
ge pueda obtiener en un tiempo sustancialmente breve una
buena constitucién de la superficie con una Sptima estabi
lidad de cotas y exactitud de forma del taladro.

Este problema se resueslve de acuerdo con el invento
por el hecho de que el sector de trabajo fiene uns zona

cilindrica con wn didmetro correspondiente a la dimensién

de acabado y una zona clnica o estrechada subsiguiente ez

direccién al extremo libre de la herramienta, y porque a
continuacidén sigue un seotor de guis configurado para el
guiado de la herramienta en el taladro sin mecanizar.

Ia herramienta es ajuntable ventajosamente pars un
proceso de mecanizacibn a wn didmetro determinado.

Aun cuando con la nueva herramienta y el nuevo proce

‘dimiento se puede obtene? ung superficie que corresponde
%

en eu celidad d una superficie brufiida, ¢l tiempo de mees
nigacién para le misma demasfa de arranque de virutas es-
td reducido sogin el invento a una fraceién del tiempo de
mecanizacidn necesario hastam shora. Ia herramienta se
conduce con su sector de gufa en el taladro sin mecanizer,
arrenca virutas en la zona cénica con la méxima eficaciz
y produce en la zona cilindrica, dimensionada o ajustads

en correspondencia con la dimensién de acabado, la super-

ficie ventajosa y proporciona la exactitud constante de
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cotas y de formae

El invento propone un frocedimiento en el que la he-
rramienta es hecha girar y mover axialmente y en el que
1a mecanizacidn hasta elevada calided superficial se rea-
liza en un vnico movimiento axial de la herramienta &jus~
tada fijamente a la dimensidn de acabado penetrando en cl
taladro y saliendo de éste. De este modo, se pueden con-
seguir los tiempos de mecanizacibn extraordinariamente

dbrtos, que, por ejemplo, para une cajz de mando de un

- sistema hidrdulico de la clase enteriormente mencionado

ascienden 8o0lo a diez segundos en lugar de sesenta sepun-

| dos. Se consigue sorprendentemente no 80lo una calidad

superficial igual o mejor, sino tambidn una exactitud de
forma y una estabilidad de colas mejoradas, 1o que reper
cute ventajosamente sobré fodo en el caso de taladros ai
fiéilgs de mecanizar e interrumpidos varias veces, que en

- la mecanizacién de brufiido tendfan frecuentemente a ensen

chemientos de difmetro en. puentes estrechos.

Asimismo, el desgagte de la herramienta utilizando
guarniciones de corte mdecuadas de alta calidad con par-
te de diamonte se mantiene sorprendentemente dentro Qe
ciertos limites y es tan pequefio que incluso para las exi
gencias de exactitud mencionadas es necesario un reajus+te
de 1 pm de.la herramjenta ajustada a un didmetro de acavz

4o determinado Ynicamente al cabo de aproximadamente ciex

6"‘2;"‘7,6. ) - 5 [
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taladrés. Otrh ventaja consiste en que la mdquina necesz
ris para la puesta en prdctica del procedimiehto se pusde
producir ventajosamente sin barra de ensanchar y sin el
mecanlsmo correspondiente. Se puede prescindir tambidén
de sistemas-automiticos de medida, etc., ya que la establ
1idad de cotas no varfz dentro de muchfsimos taladros.

Otras ventajas y caracteristicas del invento se des-

prenden de la descripeiln siguiente de ejemplos de ejecu~

¢ibn preferidos del invento en wnién con el dibujo y las
reivindidaeiones, pudiendo estar realizadas en cada caso
las distintas ceracteristicas por si solas o agrupadas
varias de ellss en forma de combinaciones secundarias en
una forme de ejecucibn del invento.

En el dibujo muéstrag:

Lo figura 1, una seccibn: longitudinal a través de
ung herramienta segdn el invento que trabaje en un tale-
dro, ‘

- la figura 2, un alzado lateral de una variante,

Ia figure 3, una seccibn longitudinal a través de
ungr herramients y vn adaptador, ¥y

Lo figura 4, una representacidn de una méquina herrz
mienta ilustrads parciaslmente en seceidén longitudinal e
indicada percialmente de forma tnicamente esquemdtica,
cuya méquina estd preparada para mecanizar con la herra-

mienta.

6-2-T76 -6 -
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En la figura 1 estd representada una herramienta de

mecanizacidn 1l que ee encuentra en una pieza de trabajo
13 para la mecanizacidn de un talasdro 12. Ia herranmieniz
12 ticne un cuerpo de herramienta tubular alargado 14 que

est4 cerrado en su extremo libre, inferior en lam figura X,

con wn tornillo de cierre 15.

Una regidn cilindrica de

didmetro reducido ocupa la mayor parte de la periferia ex

" terjor del cuerpo de 'herramienta 1l4. En esta regibn estd
~dispuesta. una guarnicibn de corte 16. Se trata de wa

guarnicibn de ebresivo de alta calidad con una parte de

dismente. Pueden encontrar aplicacién, por ejemplo, éuex
niciones de diamante galvénicamente ligades, pero son po-
8ibles también otras guarniciones para otros fines de wi-

liZacibn.

Esta guarnicidn de corte estd aplicuda, en el ejom-

plo representado, en espesores diferentes sobrs el secton
cilindrico escalonado 17 del cuerpo de herramienta, de o
do‘que, comenzando a partir del extremo libre, existe pri
mero un sector de gula cilindrico 18 con didmetro méds pe-~

quefio, al que sigue una zona cénica 19, a la que sigue a
su Vez, sin escalln, una. zona cilindrica 20 con mayor dif
Cabe sefinlar que en los dibujos estén representz

metro.

das de forma muy exagerada, para hacer m4s clara la re-
presentacién gréfica, las diferencias de didmetro entre

el sector de gufe: 18 y la zona cilindrica y correspondis:

62716

e
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temente también la conicidad de la zona cénice: 19. Ias
diferenciass de didmetro se encuentran solo dentro del or
den de magnituvd de centésimas de milimetro, es decir, den
tro del orden de magnitud dc las diferencias de ‘didmetro

-entre taladro sin mecanizar y talsdro mecanizado. El sep

tor de guis 18, quo puede inclulr también el sector infe
rior exento de agente de corte del cuerpo de herramieits,
tiehe efectivemente un,ﬁiémetro exterior que corresponde
al didmetro interior dol taledro 12 sin mecanizar, de mo
do que la herramienta se conduce de forme irreprochable
en el tgladro gin mecanizar. Por el contrario, la zona
cilindricaVZG de la guarnicién de corte tiene un didmeiroc
exterior que corrcsponde al didmetro de acabado del telz
dro. %as diferencias-de dldmetro nlcanzaedas en una ops-—
racién de trabajo se encuéntrun normalmente entre una
centésima y una d6cima de milfmetro. Estas diferencizs
de didmetro se sanlvan por modio de la zona eébnica 19,
dentro de la cual tiene Jugar la parte principal del arrex
que de virutas, |

omo se indica en la figura 1, la gusrnicién de cor
te en la zona cénica puede ser, en la forma de ejecucidn
preferida, de una calidad mds basia que alcance un rendi
miento de erosién mds alto que en la zona cilindrica 20.
La gusrnicidén de agente de corte mds basta puede exten-

derse hasta dentro de la regibn de la zona de gufa 18.

6-2-76 -8 -
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de difmetro y e aplica a continuacibn una guarnicién de

|

I8 posible realizar una separacién clara entre swbas re-
giones y también prever transiciones fluctuantes, tal co

mo e8 enteramentc posible en lz aplicacién galvdnica de

guarniciones de diasmente.
a0 que en el ejemplo representado las diferencias de 4if
metiro se obtienen a causa de gusrniciones de corte de eg
pesor diferentes que cstén aplicadas sobre un soctor ci-~

Cabe mencionar en este senti-

lfndrico escalonado del cuerpo de la herramienta, pero
que el cuerpo de la herramienta puede estar mecanizado

corte con un esgpesor waiforme.
!
guarnicién de corte en forma hundida con respecto al dif

también de antemano en correspondeicia con las diferonciz

Es ventajoso colocar le

metiro restante de la herramienta, para que se consiga
una trensieién lo méds exenta posible de escaloncs entire

la guarnicién y el cuerpo de 1lg ﬁerramienta, lo que con-~
trivuyo o una gufa excelente.

Esto es importante sobre

todo también en la regidn ‘que forma una zona de gufa 35

por encima de la zona cilindrica. Cuando se habla de

una zona cdnica se quiere dar a entender con ello gue el

didmetro nds pequefio en la regidn 18 y el didmetro mis
20 Geberdn ecetar uwridos aqui de no-

granfe en la regidn 2

nera relativamente uniforme por esta zona. Sin embargo,

no es necesaria wna forma cénica estrictas. Asi, por

e jemplo, puede ser ventajosa wna forma que cree una iren

6-2~76
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sicién relativamente constante a la zona cilindrica 20.

En la regién de la zona cillindrica 20 y de la zona
cénica 19 estdn previstas en el cuerpo de la herremientas
unas-hendiduras longitudinagles 21, a saber, ires hendidu-
ras en el ejemplo representado, que estén distribuidas uni
formemente por la periferis. El mimero de estas hendidu-

ras se ajusta al tamafio y al ensanchamiento requerido pa-

ra la herramienta. Ias hendiduras 21 se extienden en el
eacmplo representado por toda la longituvd de las zonas c6-
nica y cildindrica 19, 20 y penetran taubién en la zona de
guis 35, dec modo que esta zona de gufa 35 puede reajustar
se eventualmente en didmetro de la misma manera que la zo
na cilfndrica. PEn la regién do la zona cilindrica 20 el
taladro intérior 22 del cuerpo de herramienta tubular es-
$4 configurado en forma dévilmente cénica. En este tale-
dro cénico 23 estd insertado un cono de cnsanchamiento

24 quae se aplice casi por toda la longitud de la zons
ciiindrica 20 en el interior de la herramienta y sustenta
a2lli rigidamente desde dentro a la herramienta hecha ca-
paz de ceder en direceién radial por las hendiduras. EL
cono de ensanchamiento 24 estd fijado a una barra 25 que
discurre en el taladro 22 y se apoya en una tuerca rea-
justable 26 que estd atornillada sobre una rosca 27 pre
vista en el extremo del cuerpo de herraanieata colocado

hacia la mdquina. PYor consiguiente, la posicién axial

6-2-76 - 10 -
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del cono de ensanchamiento 24 puede ajustarse por medio

de la rosca 27. Sin embargo, en contraposicibn a las he
rfamientas de brufiir la barrg 25 no estd conducida hasiz
un mecanismo correspondiente de la mdquina dbruiiidora, ée

.modo que no tiene lugar ningin ensanchamiento duvrante el

trabajo de la herramicnta. Por cqnaiguiente, el reajus~
Ye del dldmetro de la zona cilfndrica, para lo cual sir-
ve el cono do ensanchamiento 24, puede tener lugar tam-
bidn de otra manera. Por ejemplo, es posible también reg

" lizar el-ensanchamiento mediante una barra de traccién

desde el extremo libre inferior de la herramienta.
Las hendiduras 21 crean una cierta olasticidad ra-
dial en la regidn de la zone cilindrica 19, ya que esta

regidn no estd sometids al apoyo interior por parte del

cono de ensanchamiento 24, Esto puede ser muy deseable

-para obtener una adaptacidn éptiﬁa de la herramienta al

avénce de la erosién de material. Aun cuando la disposi
cifn de las hendiduras 21 es la medida mds sencilla pare

conseguir la elasticidad dgseada, se puedeh tomar tambid:x
gin erbargo, para este fin otras medidas, por ejemplo ls
disposicibn de hendiduras en forma de espiral.

Ia. longitud de la guernicién pulidora es grande en
comparacién con el didmetro de la pieza de trsbajo y co-
rrespondientemente con el didmetro del taladro. Incluso

-los soctores o zonas individuales 18, 19, 20 tienen todg

6-2-16 - 11 -
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vig una longitud axial que asciende en parte a un ﬁdlti—
plo del didmétro de la herremienta. Esto contribuye =
una buena gula de la herramienta. Ia herramiente es ade
cuada en particular pars piezag de trabajo con taladros
interrumpidos, tal como se indica por las interrupciones
28 en la pieza de trabajo 13 on la figura L.

La herramienta segﬁnhel invento se conecta, pars la
realizacién del muevo procedimiento de mecanizacién, e _

wna méquina que tiene un accionemiento de giro correspon

‘diente ¥y wn avence axial de vaivén para la herramienta.

Asimismo, deberd estar previata wna slimentacibn para wn
1{quido de refrigeracién o de corte al lugar de mecanizz
cifn. Se puede tratar en este caso.tanto de una alimen-

tacién exterior, es decir, separada de la herramienta, ¢o

mo tembién de una conexién de la herramienta misma a la
tuberfa dc¢ alimentacién correspoﬁdiente, de modo que el
interior de la herramienta sirve de canml para el liqui
do de refrigeracifn ¢ de corte. En una herramienta se-
gin la figura 1 el ligquido puede salif entonces a través
de lag hendiduras y, por tanto, bafiar uniformemente casi

toda la regibn de mecenizacidn, para cuidar de una eva-

cuacién del material arrancado en forma de virutas Yy ée

una refrigeracién deseable para la alts capacidad de

arranque de virutas. Incluso la herramienta misma se re

frigera bien en eate caso por medio del canal de refrice

6-2-T6 - 12 -
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racién f&rmado por su. talaéro 22. Particularmente en he-
rramientas grandes son posibles también canales de refri-
goracién separados.

La herramienta giratoria se introduce en la figura 21
desde arriba en el taladro 12, o la pieza de trabajo, por
ejemplo en el caso de una horramienta horizontaol en mdqui
nas de brufiir manvales, se enchufa. a mano desde delante ¢
bre la herramienta, correspondiendo el sector de gufa 18

gl didmetro del taladro sin mecanizar y cuidando, por tan

‘%0, de una bluena guia. Al seguir introduciendo la herra-

mienta giratoria en el taladroe entra en aceién entonces
con efecto de corte &l sector cdnico 19. En esta regidn

“tiene lugar el srrangue de virutas propiamente dic.io. ¥n

el taladro, que se¢ ha mecanizado mediante el sector céni-
co 19 hastn cerca de su dldmetro de acabado, se introduce
después el sector cilindrico 20, que cuida de la calidad

superficial necosaria y do.la exactitud de cotas y de for
ma. - La herramienta 11 se hace pasar con su guarnicidn de
cpr%a enteramente a través del taladro; es decir, hasta

que el sector 20 sale totalmente del extremo, inferior en

la figura 1," del taladro. Seguidamente se hace retroce~

der nuevanente a través del taladro a la herramicentsa,

siempre accionads todavia de forma giratoria. Cuando 1la
herramienta después de este movimiento dnico de vaivién

abandona el taladro, deje tras de si una superficie con

6-2-76 -13 -
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alta calidad superficial, que corresponde a una superfi-
cie brufiida, Se origina entonces tambidén el ventajoso
pulido eruzado de la superficie caracteristico para lz sn
perficie brufiida, auwn cuando el dngulo de cruce puede ser
my pequefio. . i '

Ig mecenizacién complets, por e jenmplo en el caso de
ung, herramients. de doce nilimetros d¢ didwmetro y cineuen-
to milimetros de longitﬁd, puede estar realizade en cinco
segundos aproximadamente. Ias velocidades: de corte se on
cuentren en cada caso por debajo de 100 m/min y, por tan-
to, son inferiores en varias potencias de 10 o las velock
dades de corte de alrededor de 2000 m/min usvales en el
pulido. Preferiblemente, las velocidades: de corte en la
mecanizacién de acuerdo con el invenito se encuentran en
ol margon de las velocidades de corbe usuales para el bru

fiido, es decir, a wna velocldad p&riféric& de 20 a 30 my/iir.

Sin embargo, mientras que la componente axial asciende en

el brufiido a 10 hasta 20 w/min, en la mecanizacidn segén
el invento la componente axial se mantiene dentro del or-
den de magnitud de 1 & 3 m/min.,

~ Aun cuando la herramienta segdn eliinvento resulta
adecuada de maners especialmente ventajosa pars taladros
largos y/o taledros con interrupciones, se puede utilizar
también para otros taladros debido & la alte examctitvd de

mecanizacllén y a su rentable fuicionamiento. Hay que ha~

6"2“76 -: 14 -
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cer notar todavia respecto al procedimiento que, sorpren-

dentomente, la. duraciln de las guarniciones es excelente
en la mecanizaciln de acuerdo con ¢l invento. Es tan gran
de que incluso ante oxigencias respecto a la exactitud del
orden de magnitud daxnm)mxes necesario un reajuste de wn
Jn de la herramienta unicamente al cabo de 1a mecenizacién
de aproximadamente cilen taladros. Por consiguiente, el
aqutb no. necesita sey qbntrolado desde la mdquina, sino
que se puede realizar también & mano en la herramienta
misma (por- giro de lo tuerce 26 con relacidm al cuerpo de
lg herramienta). Iz posicién relativa se fija entonces,

Aaturalmente, de una manecrs conocida. No obstante, ubili
|

zend 0 mdquings con accionamiento de ensanchamiento se pue

de utilizar éete pare el reajustc, solo que el mismo no es
manipulado durante el itrabajo de la herramlenta en el ta-

ladro,.
. En la figurs 2 estd ropresentada vne variante de la

vheffamienta gegin la figurd.l, en la que lap partes iguae-

les estdn provistas de los mismos simbolcs de referencia.
Se puede apreciar que en la regién cénica 19 estdn previs
tas numerosas interrupciones 30 ds la guarnicién de corte
que discurren en direcciln periféricas. Por consiguiente,

"le herramienta es espocialmentc adecvada para taladros

lisos, es decir, mo interrumpidos, ya que las distintas
interrupciones 30 influyen positivemente sobre el resvl~

6-2~T76 -15 -
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tado de arranque de virutas de la misma wanera que 1o ha-
cen les interrupciones 28 en uvn taladro 12 segin la figu-
ra l. S8in embargo, la herramienta se puede uéilizar tam-
bién en taladros quebrados., Ias interrupciones pueden es
tar digpuestes tambidn en forma helicoidal.

Como diferencia adicionel puede apreciarse que la
hendidura 21° en el cuarpo 14 de la herremicnta tiene una
anchura. menor que la defla hendidura correspondiente 31
en ambas direcciones sxialmente mds alld de la longitud
de la hendidura 21, In esta regién es necesaria cnionces
unicamente una renura en la guarnicién de corte o en el
cuerpo de herramienta que lleva la guarnicién de coric.
Este medide cuida de que el liquido de refrigeracibn y de
corte llegue bien a todas lng partes superficiales mecani
zadas y quede garentizade una evacuacilén suficiente de vi
rutas. - o Tl

Ya herramienta se ha modificado en las figuras 1l y 2
eﬂ'suﬁ;ﬁimensicnes para unz mejor represeﬁtaci6n. Parti-
cularnente para la mecanizacién de taladros finos es mu-
chisimo mds éshelt&'de lo que se ha representado en el
dibujo. Ung herramienta pars un difmetro de mecanizacidn
de 14 mm puede tener, por ejemplo, una longitud total de
aproximadﬁmente 300 mn, pudiendo tener también lae zonas
individualos longitudes . diferentes. As{, es ventujoso

realizar particularmertie larga la gzona e¢ilindrica 20, mien

6-2-~76 =16 -
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tras: que la gona cénica puede ser mis corta segin la ero-
sién de material requerida y la aspereza de la marniciodn.
El sector de gula puede eleglroe muy corto en determinz-
das circunstenciss. Esto dopende, naturalmente, también

‘de la forma del taladro a mecanizar. BEl sector de pula

deberd ser a tftulo de ejemplo al menos tan largo como la

Cdinterrupcidn mds grande en el taladro. Asimismo, la lon-

gitud y 1a‘posicién de iaﬂ hendiduras no estdn linitadas
a la forma de ejecucién representada. For ejemplo, para
la. obtencién de un buen efecto es suficiente tambidn que
las hendiduras no abarquen todo el sector cdénico o sean
incluso wds largas. Ias ranuras 31 segin la figura 2 pue
den ser sustancizlmente mds enchas que las hendiduras 21.°
¥ extendorsc por toda la longitud de la herramienta (viéan-~
8o lg figura 3). Pueden estar previstas ya en el cuerpo
de la herramienta antes do la aplicacién de la guarnicién
de corte. El mocanismo de reajuste y de apoyo puede es-
tdf formado ftambidn por wna estrella giratoria o similax.
Bn lg: figura 3 estd representado un adaptador 40 que
recibe en uno de sus extremos una herramienta 1l y tiene
en su otro extremo uwn dispositive de acoplamiento 41 pa-
ra la conexibn el husillo de wna mdquinag herramienta. la

" herramienta representada 1l corresponde sustancialmente =

la de la figura 1, pero se puede aprecisr que a continug-
cién de la regifn redjustable, que estd sostenids por el

6=2-76 - 17 -
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cuerpo de ensanchamiento 24, sigue todavis una zona de guilz
35 recubierta con ls, guarnicién de corte 16. Ia herramien-~
ta muy extendida a maners de mandril estd realizada en for-
ma de wn tubo abierto hacia gbajo y estd sujeta por su ex-
tremd superior en un diépositivo de sujecibn 42 del adapts
dor 40. El dispositivo de sujecién 42 tieme una tenaza de
sujecidn 43 que puede'sujetérsc‘de la manera usual por me-
dio dec una tuerca de capﬁchdn 44 que estd atornillede so-
bre el cuerpe 45 del sdaptador. Para ello, las superfi-
cies: oblicnas de la tenaza de sujeciéﬁ 80 deslizan sobire
la superficic cénica del cuerpo 45,

fdemds del dispositivo de sujecidn 42, el adapiador

i
40 tiens wn dispositivo de ajusie 46 :para el cuerpo de en

sanchamiento 24. Ll extremo superior de la barrae 25 del

cuerpo de ensanchamiento 24 estd atornillado en uns pieza
de presién 47 que se puade doaplaéér en el taladro del
cuerpo 45. A travém de la pleza de presién 47 poes wna
esbiga de arrastre 48 que estd conducids: en hendidurna 49
del cuerpo 45 de manera sxialmente desplazable, pero ase~
gurads contra giro. Ila espiga de arrastre se mueve con sus
extremos en una;ranufa interdlor de wna twerce de aproxime-
¢ibn 50 que estd atornillada sobre una rosca finn 51 dsl
cuerpe 45. ILa tuerca de aproximecidén tilenc una: escala de
ajuste 52 y pucde bloquearse por medio de un: tornillo de
aseguramiento 52 con respecto al cuerpo 45 del adaptador 4C.
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Para ello, el tornillo de aseguramiento 52 impulsa zl ani-
1lo roscado 53 en el sentido de alejorlo de la tuerca do
ajuste 50, de modo que se produce una sujecidén y, por ten
t0, wn aseguramionto. Por consiguiente, gracias al dispo
pitive de ajugte 46 pueds tener 1ﬁgar en el adapiador 40
w sjuste o reajuste del didmetro de la herramienta 11 g
mano, paras lo cual, después de soltar el tornillo de ase-
guramiento 52, se gira 1@ tuerCa'de ejuste 50, lg cual,

“durante su movimiento de atornillomiento, srrastra enton-

ces a través de lo espiga de arrastre 48 a la pieza de pre
8idn: 47 en direcciém axial, con' lo que'la barra 2% y el
cuerpo de ensanchamiento son desplazados tembién axislmen
te. ' i

Por consiguiente, el sdaptador cuida.no solo de la
sujecidén de la herramienta enm wi plato, que puede dispo-
nerse de manera segura y rdpida en’el husillo de la miqui
na; sino gue preve en 61 sdemds el dispositivo de ajuste.
Por tahto, Justamente en herramientas pequefias no es ya
necesario prever la conexidn del husillo y sobre todo el
dispogitivo de ajuste en 1& herramiente wisma. Ia: cone-
xién 41 del adaptador 40 puede estar configurada. de cual
quier manera y hallarse adapicde & la conexién correspon

diente de la mdquina herramienta. Esto hace posible. tam

bién utilizar lu miswa herramienta 11 en mfquinas diferen
tes. Aun. cuando la formg de ejecucidén representada del

6"2-'?6 . L 19 "
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adapiador es muy ventajosa, son posibles también otros dig
positivos de sujeciln y/o de ajuéte. ks, por cjemplo, en
lugar del dispositivo de sujecién 42 podria estar previsie
un enclavamiento de bayoneta, una. conexiln: de cono Morse o
de cono pronunciaedo o similar. EL dispositivo de ajuste
podria trabajor también con una rosca diferencial a csusa
de la.ajustaebilidad mds fina o podrfa cooperar tembién di-
rectamente con una rosca sobre la barram 25. Para cuerpes
de ensanchamionto configurados de otra forma, por ejemplo
con cuerpes de ensanchamiento configurados que trabajen
con levas 0 estrellas giretorias, podria estar previsto
#ntonoea, por ejemplo, un dispositivo de ajuste que itraba
Se con un scoionamiento de tornillo sin £in,

En la figura 4 estd represcentado un dispositivo de su
jécién 42 que corresponde exactamente al dispositivo de au
Jjecién representado on ln,figura.g. Sin embawrgo, estd dig
puesto en el extremo de un husillo 55 de mfquina quo estd
diépuesto de manera giratordia y axialmente desplazable en
una méquina 56 que estd indicada esquemdticamente cn el ai-
buje con lincas de trazos y puntos. Esta mdquina tieno un
accionamiento de giro y de avance para el husillo 55, que
estd preparado para mover el husillo en una \nica cerrera

' de arranqgue de virutas hacim abajo y luego nuevamente ha-

cia arriba. Esta carrera de arranque de virutas pueds ix

peguida todavia por algunas carveras de igualacién, éuran

6-2~16 - 20 -



10

20

25

te las cuales es solo extraordineriamente reduvcido todavia

el arrgnque de virutas. Esto puede ser ventajoso especial
mento cuande la preparacidn del teledro a mecanigzar no ha
sido muy exacta. Il avance_axialr preferiblemente reAulo-
ble, dcberd ser ajustable en relacién con la velocidad de
giro, también regulable, al menos de modo que el avance
axial pueda ascender aproximadsmente a una décima parte
hasta une treintave parte de la velocidad periférica efi-
caz de la herramienta. ‘

E1 husillo 55 tiene un taladro interior 57 en el que
estd dispuesto ¢l mecanismo de fransmisién de un Gispogi-

tivo de ajuste 46°. DBl diepositivo de ajuste 46! tiene

wa vnided 58 de maniobra peso a paso que estd dispuesta
on la mdguing 56 e indicada con linoa de trazos en el di-
bujo. Este unidad de maniobre paso n paso, que pusde SeXs
por ejemplo, una unidad usual de maniobra por trinquete,
hace, &l producirse su accion&miento; gue una barra de
ejuste gire por pasos cn cantidades pequefias. Esta barrs
de ‘ajuste, dispuesta en el taladro 57, hace girar a tra-
vés de una parfe de arrastre 60 al crerpo de ajuste 61
propiamente dicho, que lleve en wno de sus extremos una

rosca 62 que coopera: con uns roscg interior practiceds en

el cuerpo 14 de la herramienta 11 que estd sﬁjet& en el
8ispositive de sujecidn 42. Por consiguiente, el giro de
la barrae de ajuste 59 provoca wn giro semejante del cuers-
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po de agjuste 61, que se ghtornilla entonces mds o0 menos en
J y Q

le rosca 62 y ejerce presibn con su extremo libre sobre 1lg

barra 25 dsl cuerpo de ensanchemiento 24 y desplaza exial
mente o esta barra. Un dispositvivo de ajuste de estm cla
86 es posible tembién wn adaptador correspondiente a la
figurea 3. .

Lg unided 58 de maniobra paso ; paso estd dispuesta
en la miquine de tal manera que entra: en accibn entre el
husillo 55 y la: berra de ajuste 59, es decir, que su giro
entrg en aceibn como un giro relativo entre el husillo 55
¥ la barra de ajuste 59. Ia unidad 58 de maniobra paso a
paso puede acclonar tambidn directemente un elemento de
transmisién eantre movimiento giratorio y movimiento axisl,
de modo que la barra de {ranemisién conducida en el husi-~
1lo tranemite entonces wn desplazamiento axial, o la uni~
dad de meniobra paso & paso podria generer también direc-
taﬁenﬁe un movimiento aiial. En un cuerpo de ensoncha-
miento 24 efectivo por giro no es nocesario en modo algu-~
no intercalar un érgauO’convértidor. Dado gque lg unidad
de maniobra paso g paso es.abcionada ciertemente s0lo du~
rente las pausés de trabajo, osta unidad puede accionarse
tembién continvamente y en ciertss circunstoncias también
en pasos de magnitvd diferente.

Una ventaja esencial de la herremiente de acuerdo con

el invenlo es el hecho de que durante la mecanizacién no
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€8 necegario ya reajuste o ensanchamiento de ninguna cla-
se del cuerpo de la horramienta. Debido a la estabilidad
sorprendentemente alta de la herramienta segin el invento
no es necegario tampoco reajustvar la herramienta despuds
de cads mecenizecifn. Por el contrario, se pueden reali-
zZal’ numerosas operaciones de mecenizacién (hasta 100) con
le herramienta. sin que la dimcnsiéﬁ de acabado varie en
mds de un June Por consiguiente; en la mayoris de las ope
raciones de mecanizacién normales se puede trabajar taom.-
bién con un reajuste manuval realizado de vez en cuando,
por ejemplo a través de uwn diaposi%iﬁo de ajuste 46. No

~ obstante, pucde ser deseable remlizsr automfticamente este

reajuste, para lo cual da margen tawbién la elevada velo-
¢idad do “rabajo de la herramiente segin el invento, ya
que las numerosas operaciones de mecenizacién que son po-
sibles entre dos reajustes, pueden ser realizadas en po-
cos minutos por la herramienia segin el invento.

En correspondencia con esto, la mdquina de acuerdo
con la: figure 4 contiene un dispositivo Ge medicién ulte
rior 64, indicado solg esquemdticamente, en el que se i
den posteriorménto de maners conocida las: piezas de tra-
bajo mecanlzadas por ls herramienta ll. As{, por e¢jem-

_plo; en una cadens de mecanizacidn la pieza de trabajo

puede ser desplazadz después de su mecanigzecidn por lg he

rremientsa 1l haste colocarse debajo del dispositivo de me

6276 w23 -
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dicidn ultgrior 64, que verifica si la dimensién do ace-

bado estd dentro de un margen todrico determinado. Si el
dippositivo de medicién uvlterior 64 indice que la dimen-
8ifn de acabado se eproxima a su lImite de tolerancipm, um
aparatio de mondo contenido en el dispositivo de medicién
vlierior o conccetado a 6l entregs s través de la Lines 65
un impulge a la unidazd 58 de waniobra pase a paso, que
origing un reajuste de lg herramiente 1l a través de loz
mecenicmos descritos. Gracies a un dispositive de medi-
cibn vilterior de esta clase es posiblé también en cedenas
de mocanizochlm eutondticas una indicacibn de dcsperfoc-
tos de la herramionta por cuerpos extrafios o similares.
El dispositivo de medicidn ulterior y la unided de manio
bra poso B paso pucden estar constituidos aproxiradamen-
te del modo quo se ha descrito en'la DAS allemana
1.950.111, , o

Pn las formas de cjecucibn representadas se ha mos-

tragdo siempré una herramienta sobre cuyo cuerpo de herry

mienta tubular estd directamente aplicade la guarnicidn

de corte. Eota es tanbién la forma de ejecucibn prefory

da Jjustamente ¢én herramicntns rcolativaucnte delgadas a ra

nera Qe modriles, ya yue apenas puede ser supcrada reg--
pecto a sencillez y estabilicdad. Sin embargo, espccizl-

mente tenbién en el caso de ciduetros e hcrramicnﬁa.ar;:
. v

6es es posible aplicar la summiciba de corte mohre cuer-
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pos separados, varios de los cuales estén dispuestos en la
direccién longitudinal y/o en la periferia de la herramien=~
ta., No obstante, hay que tener en cuenta entonces gue la
rigidizacidn a través del cuerpo de ensanchamiento en la

5 regién cilindrica sea tan buena que no se presente aqul

elasticidad que pueda conducir a errores de cotas, .

10
’ REIVINDICACIONIES
15
Los puntos de invencidén propia y nueva que
? se presentan para gue seaﬁ objeto de esta solicitud de Pa-
‘ tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los gque
se recogen en las reivindicaciones siguientes:
20 ‘19.— Perfeccionamientos introcducidos en una
' miquina para la mecanizacién por pulido de taladros, en la
que un husillo de la mdquina es giratorio y desplazable
axialmente, caracterizados porque dicha miquina estd confi-
gurada para alejar una herramienta de mecanizacién (11) con
25 un cuerpo de herramienta y un sector de trabajo con una su=-



perficie pulidora, teniendo el sector de trabajo una zona ci-
1{ndrica (20) con un didmetro correspondiente a la dimensidn
de acabado del taladro (12) y una zona cénica o estrechada
(19) subsiguiente en direccién al extremo libre de la herramien
5 ta, v a continuvacidn sigue un sector de guia (18) configurado

para guiar la herramienta (11) en el taladro sin mecanizar, ¥
porque, para el alojamiento de la herramienta de mecanizacién,
estd previsto un husillo (55) giratorio y desplazable axial-
mente en vaivén para la realizacidén d&e una Unica carrera de

10 arranque de virutas, asi como eventualmente algunas carreras
de igualaciédn,

28 ,-~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidén 1%, caracterizados porque el avance axial se encuentra
entre una décima parte y una treintava parte de la velocidad

15 periférica de la herramienta (11). |
8 ,~ Perfeccionamientos segln las reivindica-
g ciones 1& o 28, caracterizados porque en dicha mdquina estd
montado o se puede montar un dispositivo de ajuste (46, 46')
para uwn cuerpd de ensanchamiento (24), a través del cual la
20 herramienta se’puede ajustar para un proceso de mecanizacién
a un didmetro determinado de su zona cilindrica (20),

42 ,~ Perfecclonamientos segin la reivindica=-
cibdn 38, caracterizados porque el'dispositivo de ajuste (46')
tiene wn dispositivo de maniobra paso a paso (58) conteanido

25 en la mdquina y accionable por pasos,
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58,~ Perfeccionamientos segin la reivindica-
cidbn 48, caracterizados porque el dispositivo de ajuste
(46') puede ser accionado por un dispositive de medicidn
ulterior (64) para las piezas de trabajo mecanizadas (13).

5 68,~ Perfeccionamientos segln las reivindica-
ciones 38 a 53, caracterizados porque para la o las dos ca-
rreras de lgualacidén que siguen a la tdnica carrera de arran-
que de virutas, el dispositivo de ajuste (46, 46') deja sin
modificar el ajuste de la herramienta.

10 78 ,- Perfeccionamientos segin una de las rei-
vindicaciones 12 a 62, caracterizados porque el husillo ha-
ce pasar la herramienta (11), al penetrar en el faladro (22)
de la pieza de trabajo (13), sustancialmente con tdda la lon-
gitud de su guarnicidn de corte (16) a través del taladro.
15 88,- Perfeccionamientos segln una de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizados porqgue el husillo
P (55) tiene un conducto para liquide de refrigeracién y de
corte, y porque el interior de la herramienta (11) estd rea-
lizado en fomma de canal, conectado a dicho conducto, para
20 el liquido de fefrigeracién y de corte,
928 . PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UNA
_MAQUINA PARA LA MECANIZACION POR PULIDO DE TALADROS,
Tal y como se ha descrito en la Memoria gue
antecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-

25 ra los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de velntiocho hojas escri-

tas a miguina por una sola cara,
maprIp, O7.8F 1977

P.A,

QOscar de Elzabure
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