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La pregente Patente de Invencidn tiene por objeto

garantizar el derecho a la fabricacién y explotacién ex-

_clusiva de un procedimiento para la fabricacién mecaniza

da de bujes para volantes magnéticos.

Con este procedimiento,, se reducen notablemente -
las operaciones de fabricacién de los bujes para volantes
magnéticos, lo cual se traduce en la disminucién del tiem
po de fabricacién, alcanzédndose en consecuencia un precio
de costo mis bajo, lo cual justifica.. plenamente la soli
citud de la presente Patente.

En los procedimientos conocidos, se parte de pie-
zas de estampacidén que es preciso mecanizar una a una --
con una serie de operaciones. En cambio, con el sistema
que se reivindica en la presente memoria, se parte de --

una barra continua y que se mecaniza en un torno automé-

- tico en donde se unen todas las operaciones, antes indes

pendientes, en un mismo proceso y se obtiene el mismo re
sultado, o sea la construccién de la pieza en una décima
parte del tiempo que se¢ necesita con los métodos habitua
les.

Para asegurar la unién del buje con el aluminio -
inyectado, era preciso practicar en la brida del buje una
serie de entalladuras y orificios para que,-durante la -
inyeccién, se llenasen los orificios de aluminio aseguran
do m&s la unidén del buje con el aluminio inyectado del ro

tor.
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El procedimiento reivindicado se caracteriza por -
una serie dé fases que permiten la construccidén rdpida de
los bujes que hay gque situar en los moldes de inyeccidn -
para que formen un conjunto con el resto del rotor obteni
do porrinyeccién. Los bujes se mecanizan a partir de ba--
rras cilindricas del didmetro adecuado que se someten a -
dliversas operaciones de mecanizado en un torno automdtico.
De estas operaciones se destaca inicialmente la formacidn
de desbaste de la superficie e*terna del buje mediante la
aproximacién lateral de la herramienta de corte efectuada
simultdneamente con el taladro frontal, mediante broca, -
de la cavidad de mayor diametro del orificio del buje. En
operaciones similares sucesivas, se completan los escalow
nes de la forma exterior con las herramientas precisas de
aproximécién lateral, verificando con una broca el tala-
dro preciso para atravesar longitudinalmente el buje. Asi
mismo se simultanea la formacién del chaflan del extremo
unido al resto de la barra con el refrentado simulténeo -
del escaldn interior de la cavidad y del borde del testero
del buje, efectudndose finalmente el corte de la barra por

el final del buje, produciéndose el avance de la barra pa

ra presentar un nuevo tramo cilindrico de la misma en la

zona de accidn de las herramientas, con lo que se procede

" a construir otro buje de forma inmediata. Una vez mecani-

zada la pieza y mediante una accién de prensado efectuado
en su parte cilindrica de mayor didmetro, se consigue com

primir el material de forma que, a media altura de la zona
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-4 -

cilindrica quedan una serie de pestafilas radiales aplasta-
das uniformemente distribuidas y defasadas respecto a otras
pestafias mds cortas a distinto nivel obtenidas en/%%éga fa
se de prensado. Estas pestafias constituyen los salientes -
que garantizan la solidaridad del buje con el material in-
yectado, el efectuar la operacidén de inyeccidn después de
situar el buje en el molde.

En la hoja grafica adjunta y a tftulo de ejemplo, se
representa un caso de realiéacién préctiéa del procedimien
to para la fabricacién mecanizada de bujes para volantes -
magnéticos, objeto de la presente Pétente de Invencién.

La' figura 1 muestra la vista en corte medio del buje
o leva del rotor, cuya vista en pianta se advierte en la =
figura 2: Las figuras 3, 4, 5, 6, 7 y 8 muestran las diver
sas fases de la mecanizacidn del buje efectuada en un tore
no automﬁtico Y a partir de una barra continua, lo cual --
constituye la gran innoyacién de este procedimiento.

Siguiendo los dibujos, se advierte ellbuje de cuerpo
-1~ y orificio pasante formado por la parte troncocdnica -
-2=-, que comunica con el refundido c;lindrico =-3- de la zo
na més ancha, cuya superficie exterior debe presentar los
salientes para permitir la unién del buje con el aluminio
cuando se efectua la inyeccidén del aluminio en el molde en
el que se ha situado previamente el buje. Como se PRserva
en las figuras 1'y 2, existen en la zona media de la super
ficie cilindrica exterior del cuerpo del buje, unas pestéb
flas salientes -4- uniformemente distribuidas y de direccién

radial, que sobresalen respecto a las series de pestafias =~
I
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orientadas de forma defasada respecto a las anteriores, Es
tas dos series que sobresalen de la superficie cilfndrica
a ambos lados derla serie principal son las =5- y =6« de «
menor longitud que las -4-.

Para obtener este buje mediante un torno automdtico
debidamente programado que se alimenta continuamente por -
medio de una barra pasante, se realizan las operaciones su
c¢esivas disefiadas en las figuras 3 a la 8.

Al presentarse el tramo.de barra cilindrica en la -
zona de mecanizado, mediante una herramienta de corte -7-
aproximada lateralmente se hace la escotadura exterior prin
cipal correspondiente a la zona exteriormente troncocédnica
-8« del buje, exteriormente a la ‘cual y unida a la barra =
hay la zona =9~ que después habrd que eliminar por mecani-
zacidén. En la misma operacién, con una broca axial =10- ~=
que actua en el frente de la barra, se inicia el punto cb-
nico del fondo del orificio de mayor didmetro del buje. A
continuacién, con el trabajé simulténeo de una herramien-
ta de corte -1l- que se acerca lateralmente a la pieza que
va girando y otra broca -12- de menor diametro que la ante
rior, se prepara respectivamente el resalte en &ngulo rec-
to exterior entre la zona cilindrica y la troncocdnica y el
refundido cilindrico de mayor didmetro del interior del bu
je. Bn la fase de la figura 5 y mediante una herramienta la
teral -13-, se completa el segundo resalte en dngulo recto.
Con una broca.~l4-~ se efectua el orificio pasante axial de
menor didmetro. En una cuarta Qperacién sigue el trabajo -

de la broca -14-, mientras que con otra herramienta de cor
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te lateral -15- se completa la forma de la superficie ex-
terior. En la operacién de la figura 7 se actua frontalmen
te con un cabeza;/%gérentado -16- con dos herramientas una.
de ellas =17- que hace el 4ngulo recto del fondo de la ca-
vidad -3~ y la -18- que termina los cantos del borxrde extes
rior del testéro del buje. En la misma.operacién y ¢on una
herramienta lateral -19-, se inicia ;anreduccién de secc%én

en la zona de final de pieza, haciendo el chaflén previo a

la actuacidn de la herramienta -20- de corte definitivo de

‘1a pieza ~-21-~ obtenida respecto a la barra, cuyo extremo -

queda con el chaflén -22-. Al avanzar esta barra quedard =
en la misma disposicién para empezar la operacibn de meca-
pizado de otro buje, o sea que se pasa de nuevo a la figura
3. En unas operaciones posteriores y mediante prensado, se
efectuan los salientes ~4-, =5- y =6~ .

Para el presente procedimiento, se emplearédn los ma
teriales, utilajes y méquinas-herramientas preéisas, pudien
do variar su forma, acabado, dimensiones y cuantos detalles

no alteren, cambien o modifiquen su esencialidad.
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~-REIVINDICACIONESH®-

18,.- Un procedimiento para la fabricacién mecanizada de bu
jes para volantes magnéticos, caracterizado por unas fases
que permiten la construccidn répida de los bujes que hay =
que situar en los moldes de inyeccidn para que formen un -
conjunto con el resto del rotor obtenido por inyeccién. Los
bujes se mecanizan a partir de barras cilindricas del dié-
metro adecuado y se someten a diversas operaciones de meca
nizado en un torno automitico. De estas operaciones, se des
taca.inicialmente la formacién de desbaste de la superficie
externa del buje mediante la aproximacidén lateral de la he
rramienta de corte, efectuada simultaneamente con el tala=
dro frontal, mediante una broca comandada automiticamente,
de la cavidad de mayor didmetro del orificio del buje. En
pperaciones similares sucesivas, se completa los escalones
de la forma exterior del buje con las herramientas precisas
de aproximacién lateral, verificando con una broca el tala
dro preciso para atravesar longitudinalmente el buje. Asi-
mismo se simultapea la formacidn del achaflanado del extre
mo unide al resto de la barra con el refrentado simultdneo
del escalédn interior de la cavidad y del borde del testero
del buje, efectulndose finalmente el corte de la barra por
el final del buje produciéndose el avance de la barra para
presentar un nuevo tramo cilindrico de la misma en la zona
de accidn de las herramientas, con lo que se procede a cong

truir otro buje de forma inmediata. Una vez mecanizada la
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pieza y -‘mediante: una accién de prensado efectuado en su
parte cilindrica de mayor didmetro, se consigue comprimir
el material de forma que a media altura de la zona cilin-
dr;ca quedan una serie de pestaflas apiastadas, uniforme=-
mente distribuidas vy Qefasadas respecto a étras pestafias
mis cortas a distinto nivel, obtenidas en la misma fase =
de prensado. Estas pestafias constituyen los salientes que
garantizan la solidaridad del buje con el material inyecta -
do al efectuar la operacién de.inyeccién despues de situar
el buje en el molde.

22,- Un pro¢edimiento para la fabricacidén mecanizada de bu
Jes para volantes magnéticos. o

Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojas folia
das y escritas por una sola dara.':i '

Barcelona, 27 de Junio. 1.978
b P, A,

M, LLORT
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