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La presente invencidén se refiere s miquings herramients,
y mds particularmente estd relacionada con los accesorios y
las uniones para las midquinas herramienta.

En un aspecto adicional, la presente invencidn estél
5. relacionads con un dispositivo pars sujetsr una pieza de t§g"
bajo durante las operaciones de maquinado.

Son conocidos varios métodos para fabricar un arﬁi
culo a partir de materia prima. En términos generales, los )
procédimientos de fabricacibn industriales y comerciales,
1C. pueden clasificarse bajo los enéabezadOS'de maquinado, forma=-
cibn y ensamble., s de importancia inmediatz el procedimienﬁo"
maquinado.

En general, el maquinado puede definirse como el
acto 0 el procedimiento involucrado en el coanformado de una
15. pieza sblida de materia prima z un producto terminado, usual-
mente de conformidad con un plan predeterminado que puede pro
. porcionarse mediante una copia cianogrifica. El material que

v4 a trabajerse estd usuélmente referido como la pieza de

trabajo. Durante el maquinado, se llevan a cabo varias ope-
20. | raciones de corte en la pieza de trabajo medisnte una miqui-
na herranientas Las operaciones de maquinado comunes incluyen
la perforacién, el tornesdo, barrensdo, molido,troquelado
cepillado y otros procedimientos bien cénocidos pars la sepa+
racidén de material. La séparacién real del material se hace
25. mediante una herramienta de corte que se mantiene y se impul
83 Por una méquina herramienta tal como una perforadora de
columna, perno, miquinas de mélido verticales y horizonfales.
trituradoras superficiales, tritursdorass internas y exbternas|

troquel y cepillador.Ctras maquinas herramientas y procedi-

30, mientos de corte se les ocurriran fiacilmente a aquellos ex-—
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pertos en ls téenica.

La técnics anterior estd repleta de dispositivos
de sujecibén y de mantenimiento para soportar una pieza de
trabajo durante el maquinado. Se utilizan platos lisos, men~
driles y pedazos de vidrio para mantener la pieza de opera-
cibén pars 1los pernos y otras méquinas herrsmientas en donde.
la pieza de trabajo se hace girer contrs una herrsmienta de
corte estacionario., Se utilizan cominmente platos de dngulo,
prensas y varias disposiciones de mantenimiento y de sujecidn
Para asegurar la pilezs de trabajo en las maquings herrasmien-
tas de los tipos que tienen un cortsdor girstorio, Las méqui_
nas para moler y las maquinas herramientas siddilares tienen
nesas de soporte de la pieza de trabajo integrales, mientras
que en las maquinas del tipo representado por los pernos,
el dispositivo de soporte de la pieza de trabajo se une a
un vastago.

Cada tipo de dispositivo de soporte de la pieza
de operacidn tiene caracteristicas inherentes singulares
que son especialmente adecusdas pars operaciones de méquinas
particulares. Las prensas y los mandriles sujetsn una porcidn
de 1la pieza de trabajo, la cual no se encuentra después dis-
ponible para el maquinado. Los platos lisos y los platos en
éngulo, pueden hecerse de maners que soportan la piezs de
trabajo en una forms tal que se expongan porciones substan-
ciales de la pieza de operacién. Se emplesn cominmente nume-
rosos dispositivos dentro de la técnica, para asegurasr la
pieza de trabajo a un dispositive de sujecidn del tiple de
plato. Por ejemplo, los sujetadores pueden abrazar la pie-

za de trabajo y a su vez asegurarse gl plato mediante per-

v

nos recibidos directamente en perforsciones ashusadas dentro



-5..
del plsto o0 acoplarse con tuercas T llevadas en ranurss espe-
cigles maquinadas que se extienden a lo largo de la superfi-
cie de plato.

Otra disposicibén incluye el empleo de sujetadores C |

5. 6 sujetadores paralelos montado tanto la piezs de trabajo co="|-

mo el plato para hacer topar la pieza de trabajo contra la sﬁ;
perficie del plato.

Para el maquinsdo de produccidn, es la practica comln

proporcionar un plato liso que tiene uns plurslidsd de abertu-

10. ras, ya sea rsnuras 0 perforaciones cilindricas, que se extien

den a través de toda su longitud. La piezs de trabsjo, ususlmei

13

te un drticulo moldeado o vaciado, &sperso, se prepara prelimi
narmente, maquinando uns superficie plana que después se trams
forman en la superficie de referenciz o superficie de base. Sef
15e. forman perforaciones roscadas, normslmente hechas mediante per|

foracibén y roscadéz en la pieza de trabajo, desde ls superfici

(]

maquinada. Fara proporcionar un soporte adecuado, pueden creary

w

se dos o m3s perforsciones roscadas. La superficie maquinada d

la pieza de trabsjo, se coloca entonces contra la superficie

W

20, que soporta la pieza de trabsgjo del plato. Subsecuentemente, s
hacen pasar pernos a través de las sberturas en el plato y se

acoplan roscadamente dentro de las perforaciones preformadas ep

la pieza de trabajo. Se utilizan cominmente dispositivos de co
locacidn de diversos tipos para mantener el colocado relativo
25, entre piezas de trabajo subsecuentes pars permitir gque se logren
las operaciones de miquinado sin volver s fijsr la miquina.

El Gltimo método de unidn de ls pleza de trabajo s
un plsto liso, tiene ventajas obvias sobre los métodos del

tipo de sujecidn. Se encuentrs disponible para msauinado una

30, ‘| porecibn substancislmente mayor de la pieza de trabajo; sin
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embargo, es fisicamente imposible proporcionar un plato que

tenga una disposicidn infinits de sberturas. Por lo tanto,
las perforaciones reslizasdas y roscasdas en la pieza de trgba-
.jo deben colocarse exactemente psra slinearse con las abertu~
ras preexistentes dentro del plato o en las aberturas espe-i
cialmente creadas para el prppdsito inmediato.Cusndo se con-
sidera una operacién de gran produceidn, la colocacidn exacta
de las diversas perforsciones roscadas dentro de la pieza de
trabajo que es una térea laboriosa, lents, que presenta una
carga financiera indebida psra el fabricante.

Esto es especialmente cierto, cuando se considera
que las perforaciones roscadass funcionan finicamente como un
recurso intermedio y no son de valor final. El cargo anteriox
es también splicsble sl maquinista, quien conoce tnicamente
una sola pieza de trabajo.

El dispositivo sélo, sin embargo, puede proporcio-
nar Gnicamente una solucibn parcial a los inconvenientes de
la técnica anterior, y puede ser inadecuado psra emplearse con
ciertas mdquinasherramients y bajo ciertas operaciones de
maquinado, Debe proporcionsrse suficiente espacio en el res-—
paldo del plato 1iso para la manipulacidén del perno que se
extiende a travéds del dispositivo de la pieza de trabsjo. El
requerimiento de espacio es generalmente de importancis me=-
nor cuando el dispositivo se coloca perpendicularmente con
respecto a la superficie de soporte de la pieza de trabajo
de ls maquina herramienta. Cusndo se coloca paralelo s la su-
perficie que soporta la pieza de trabajo, como se requiere
frecuentemente durante la practica de la maquina herramienta,

el dispositivo debe elevarse., Esto representa una serie limi-

tacidn. Por ejemplo, las méquinas herramienta que tienen uns
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distancia mixima caracteristica entre la herramienta de corte
¥ la superficie de soporte de la pieza de trabajo. La sltura
que es ocupada por el dispositivo de sujecibn de la pieza<de
trabajo, sé~resta.de la alturs de trabajo de la miquina y colo-].
Se cz un limite dimensiongl en la pieza de trabajo. El dispositiyél
es inoperante en combinacidn con miguinas herramienta de capa- |
cidad limitada. También la capacidad de una miquina herramients|
para Separar el material de reserva z una velocidad répida, eéF
44 limitada, por lo menos~parcialmenté por laz rigidez de la
10. pieza &e—tpabajo. Como regla general, la rigidez se disminuye
en proporciln @ ls distancia de la pieza de trabajo de lz su~“’-:
perficie de soporte de trabajo normsl de: 1a miquina herrsmienta
Ademis, existe ung molestia y unaz oposicién por psrte del ma-
quinista para llevar a csbo funciones de manipulseidén simulta-
15, negs en cualquier lado del dispositivo de mantenimiento de la
' pieza de. trsbajo. Consecuentemente, se describe aquf también
unag modalidad slternativa.

Seriz gltamente ventajoso, por lo tanto, proporcionar
20. medios: mejorados pars mantener la pieza de trabajo.
Consecuentemente, es un objeto de la invencidn propor-
‘cionar un dispositivo para mantener-una pieza de trabajo.

Otro objeto de la invencién es-la provisidn de un dis
positivo adgptado para utilizarse con una miquina herrsmienta
25, para soportar una pieza de trabajo durante las operaciones de
maquinado.

Y, otro objeto de la presente invencién, es propor-
cionar un dispositivd del tipo de pléto que tiene varios medios
opcionasles parz asegurar al mismo una pieza de trabajo.

30a Afin otro objeto de la invencidén es la provisidn de
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un dispositivo de mentenimiento de 1s pieza de trabajo que es
utilizable con una variedad de miquinas herrsmienta.

Aln otro objeto de 1s presente invencién es propor-
cionar un dispositivo de mantenimiento que es operstivamente
utilizeble con una pieza de trabgjo que tiene medios de ase-
guramiento preformados. ’

Un objeto sdicionsl de la invencién es la provisidn
de un dispositivo que es de sutoslineamiento, para compensar
las inexactitudes de los dispositivos de aseguremiento de la
pieza de trabajo.-

AGn un bbjeto adicional de ésta invencibén es pro-
porcionar un dispositivo de mantenimiento de la pieza de
trabsjo que es utilizable en las situaciones de maguinado
de produccién y prototipo.

Afin un objeto adicionsl de la invencién es la pro-
visién de un dispositivo del tipo snterior, el cuil es f£3-
cilmente utilizable y de construccidn durable.

AGn otro objeto de ésta invencidén es proporcionar
un dispositivo que ocups una porcién minima de la distancia

de trabsjo de la miquins herramienta.

ﬁﬁ'objeto adicional de la invenciébn, es proporcio-
nar un dispositivo que es operante a disposiciones Anguler-
se preseleccionadas con relacién a la superficie de soporte
de ls pieza de trsbajo de una mdquina herramienta.

Y, un objeto adicional de la invencién es laz pro-
visidn de un dispositivo de usntenimiento de la pieza de
trabajo que puede colocarse en yuxtaposicidn con la superfi-
cie de soporte de la pieza de trabajo con la maquina herra-
mienta.

Aln un objeto adicionsl de la presente invencidn
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es proporcionar un dispositivo que es operante desde una sdla-
posicidn.

Y, afin un objeto sdicional de la invencidén es la
provisién de un dispositivo que soports rigidesmente una pieza
de trabajo en rroximidad intine a la superficie de soporte
de la pieza de trabajo de una miquinas herramienta.

Afn un objeto asdicionsl de la invencidn es propor=- -
cionar un dispositivo que aceptars ficilmente y convenientemég’
te las piezes de trabajo preparadas. |

Adn un objeto sdicional de la invencidén es 1la provi-
sidén de un dispositivo del tipo anterior que sceptarad intercéd_
biablemente piezas de trabajo de dimensiones variables.

Brevemente, pars lograr los objetivos deseados de
1la presente invencidn, de conformidad com una modalidad pre-
ferida de la misma, se proporciona primero un plato substan-—
cialmente rigido que tiene primera y segunda superficies o-
puestas, separadas. La primera superficie se considera la
superficie de apoyo de la pieza de trabajo. Extendiéndose a
través del plato, se encuentra una pluralidad de perforacio-
nes generslmente cilindricas, teniendo cada una un eje longi-
tudinal substancialmente perpendiculsr a la cara de soporie
de la pieza de trabzjo. Se apoya girastoriamente un vastago
dentro de cada perforacidn pasra girar slrededor del eje lon-
gitudinal. Cada vastago tiene un primer extremo, el cusl se
coloca prdéximo a la primera superficie del platc. Se propor-
cionan dispositivos de retencién pars limiter el movimiento
actual del vistago en una direccidn hacis 13 primera superfi-
cie del plato. Se llevan dispositivos de unidn o de recepcidn
de acoplamiento por cada vastago para reé'bir los medios pa=-

ra asegurar ls pieza de trabajo contra la superficie de apoyo
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de la pieza de trabajo, del plato., Pueden llevarse dispositi-
vos o medios sccionadores por el plato para retrasr el inser-
t0 de la superficie de apoyo y extraer la pieza de trabajo
a contacto con la superficie de apoyo.
5. En una modalidad adicionsgl, los medios de uniébn eé;f
tadn en la forma de un pasador el cual se acopla separadamente;
con la pieza de trabajo. Una sbertura dentro del inserto re~
cibe el pasador y se proporcionan medios &e conexidn para ase-
gurar separablemente el passdor al inserto. Los medios de co-
10, nexién pueden estar en la forma de un miembro de empuje que
acopla con un resalto del pasador y se apoya contras un resal-;
to de posicibn del inserto. I
Tos medios accionsdores, en una modalidad especifi-.
ca comprenden un anillo de empuje que se extiende elevadamen-
15. te y retrae el inserto a lo largo de su eje en respuests a la
| rotacidn del anillo. Se provee un pasaje a través del lado
del plato psra una herramienta que se acopla separablemente
y hace girar al anillo de trabajo. El medio de empuje de los
medios de conexidn es también recibible a través del pasaje.
20, Un inserto giratorio, que tiene una abertura ranurada a tra-
vés de toda su longitud, proporciona el zlineamiento de la
sbertura receptora del pasador.

‘ Los medios de acoplamiento vreferides llevados por
cada vistago estédn en la fcrma de unas rznura radisl que se
25, extiende axialmente a través del vastago. Es recibible un
perno a través de la renura psra acoplamiento con una perfo-
racidn roscada pero formsda en la pieza de trabajo y para
asegurar la pieza de trabajo a la superficie de soporte de

trabajo del plato. La posicidén relative de la ranura con re-

30, ferencia a la superficie del plato es movible en respuesta 8
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1a rotacidn del vdstago. Bl vastago puede también llevar otros
medios receptores de acoplamiento tsles como una ranura en T
que se extiende diZmetralmente a través del extremo del vas-
tago. Preferiblemente, el extremo &el vistago esta deprimido |
desde la superficie de soporte de trabajo del plato, barasse—|
gurar que la pieza de trabajo tope con la superficie de so-‘
porte de trabajo.

Estén adaptadss modalidades slternativas del plato
paras utilizarse con variss maquinas herramientss. De confor-
midad con la modalidad snterior, el plato se colocs horizon-
taluente en la mesa 0 superficile de soporte de la pieza de
trabajo normal de una miquina herrsmienta. En una modalidad ~
alternstiva, un segundo plsto que descansa en la superfiéie
de soporte de la pieza de trabajo normal de la maquina herra-
mienta,'mantiene 1la superficie de soporte de la pieza de tra
bajo en aslineamiento verticsl. '

En adn otra modalidad, se proveen medios de la se-
gunda superficie de platoisre asegursrse sepasrablemente a las
méquinas del +tipo de véstago.

TLos objetos y ventajss anbteriores y otros y mas es-—
pecificos objetos y ventajas de ls presente invenciénm, se
harén ficilmente apsrentes psra aguellos expsrtos en la téeni|
ca, a partir dé ls siguiente descripcidn detsllada de la in-
vencidén, y de sus modgl idades slternativemente preferidas,
tomadss conjuntamente con los dibujos, en los cuales:

La figura 1, -es una vista en perspectiva de un dis~
positivo de sujecidén de une pieza de trabajo construido de
conformidad eon las ensefianzas de la Dresente invencién, pa=
receria cusndo se colocsn la mesa de soporte de la pieza

de trabajo normal de una maquina herrsmients, tal como una
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miquina vasrs moler:

La figura 2, es una vista en perspectiva que corres-
ponde generslmente s la vists de la figuras 1, y gque ilustrs
sdicionslmente el dispositivo de la presente invencidn, que |
tiene una pieza de trabajo soportada por el mismo en posicidn’f’
pars maquinado; .

Lg figura 3, es uns vista secciongl vertical, des--
viada, tomsda & lo largo de la linea-5—5 de la figura 1

Le figura &4, es una vista fragmentads, sumentada
de la superficie de soporte de la piezs de trabajo del dis-
positivo de la figura 1;

A La figura 5, es una vista en perspectivs, fragmen
taria, sumentada, del dispositivo de la figura 1, ¥y mostrado
?arcialmente en seccién como se genera a 1o largo de le linea
5-5 de la figurs 4;

La figura 6, es ung modallidad slternstiva del
dispositivo de sujecidén de la pieza de trebajo, construido
de conformided con las ensefsnzas de la presente invencidn, y
especialmnente adapbado para emplearse con las miquinas del ti<
po de vistago, especialmente aqui mostradss, tal como un tor-
no.

La figura 7, es una vista en perspective de un dis
positivo de msntenimiento de la pieza de trabajo, construida
de conformidad con las enseilsnzas de la presente invencién,cg
mo apareceria cuando se asegurabs a }as superficies de sopor-
te de la pieza de trabajo en lineas discontinuas.,

La figurs 8, es una vista en perspective parcisl,
explosibén, aumentada deldispositivo de la figura 7, seccio-

nindose sus componentes pars propdsitos de ilustracidng
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La figurs 9a es uns vista seccional; vertical, frag~-
mentada, aumentada, tomada a 1o largo de laz linea 9-9 de la
figura 7, y que muestra su dispositivo como spareceria en la
posicién receptora de la pieza de trabajo. N

La figura 9b, es una vista que corresponde generalmea |
te a la vista de la figuras 9a y que muestra su dispositivo -
en 1la posicibén de mantenimiento de le pieza de trabsjo; ¥

La figura 10, es una vista en perspectiva parcial

del lado inferior del dispositivo de la figura 7.

| Con referencia ghorz a los dibujos, en donde los
nismos nlimeros de referencia representan elementos correspon~—}
dientes a través de la totalidad de las diversas vistass, se .
dirige la atencidn primero a la figura 1, que muestra una
modalidad preferida de un dispositivo de conformidsd con ls
presente invencidén y zeneralmente designado por el caracter
de referencis 10. El dispositive 10, como se vé también la
figura 3%, incluye un plato 11 substencizlmente rigido que
tiene primera y segunda superficies opuestss 12 y 13, separa-
das. E1l plato 1l es generalmente rectangulsr, teniendo primero
v segundo bordes longitudinales 16 y 17, respectivamente
y primero ¥ segundo bordes laterales 18 y 19, respectivamen-—
te.La primera superficie 12 se considers la superficie de so-
porte de la pieza de trabajo, como se describird shora.

El plato 20 de basse rigido, que tiene uns superficie
22 de fondo y una superficie 21 superior, se asegurs a ls se-
gunda superficie 13 del plato 1ll, tal como mediante sujeta-
dores mecanicos, soldadura u otros recursos bien conocidos
en la téenica del trabajado de los metales. Lia superficie
22 dé fondo del plato 20 de base es perpendicular a 1ls prime-

ra superficie 12 del plato 1ll.
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Lo mesa 23 es representante de uns mesa de soporte de
pieza de operacidn, tipica, cdén, para diversas méquinaé herra-
mientas, tales como maquinss pars moler, por ejemplo.La mesa
2% incluye una superficié 26 de soporte de la pieza de traba-
Se jo que tiene una pluralidad de ranuras en T 27 que se extien; -
den longitudinalmente parslelas. E1 empleo de las ranuras
en T, conjuntamente con los diversos dispositivos de sujecidn
para fijsr una pieza de trabajo cirectamente a las superficie
de soporte 26 de la pieza de trabajo o aiternativamente para
10. asegursr un dispositivo de sujecién de la pieza de trabajo
guxilisr tal como una prensa o un plato de angulo convencio-
nal, a le superficie 26, serd entendido fécilmente por aque- '
llos expertos en.el ramo,

LIs superficie 26 es una superficie de precisibn que es
15, plena y generalmente estéd ya sea perpendicular ¢ parslela s
una herramienta 28 de corte, hecha girsr y mantenidas por el
véstage 29 de la mdquinas herrsmienta como se vé en la figura
2. La superficie 22 de fondo descansas en la superficie 26
de soporte de la pieza de operacibén y mentiene ls primera su-
20, perficie 12 del plato 1l en alineamiento perpendicular con
la superficie 26 ,3e proporcicna rigidez por dngulo de refuer-
zo 30 fijo & 1la base 20 y el plato 11 préximo al segundo bor-
de 18 lateral, Se proporciona rigidez adicional por el plato
21 de extremo similarmente fijo a la base 20 y el plato 11
25, préximo sl primer borde lateral 18. De conformidad con la mo-
dalided inmediata, el plato 31 de extremo tiene una superfi-
cie externs (gue no se ilustra especificamente en ls presente)
que es perpendicular s la primeralsuperficie 12 y a la super-

ficie 22 de fondo,Fuede emplearse el plato 3L del extremo,si-

milar el plsto de base 20 psra descanser en ls superficie 26

1
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que soports la pieza de trabsjo y la primera superficie 12
de soporte en una posicidn substanciaslmente verticsl. Se les
ocurririn ficilmente s squellos expertos en la técnica, di-
versos medios pars unir rigidsmente el plsto de base 20 o el
plato 31 de extremo s la mesa 25. Para éste préposito y paru -
acomodar los pernos, roscadamente acoplables con las tuercaé”
T llevadas dentro de lsa ranuras T 27, el plato de base 20
y el plato 31 de extremo pueden tener aberturss, ya sea en
la forma de ranuras o perforaciones cilindricas, formadas a
través de toda su longitud.

Se.apreciaré también por muellos expertos en la
téenica que, de conformidad con una modzlidad slternstiva de
1z presente invencién, el plato 1l es singularmente utiliza-
ble sin la base 20, el adngulo de refuerzo 30 y el plsto 31
de extremo. En ésta configuracibn, el plato 31 se coloca ho-
rizontal y directamente sobre la superficie 26 que soporta
la pieza de ﬁrabajo. Si se deseagelevar el plato 11 de la su~
perficie 26 que soporta la pieza de trabajo, pueden colocar-
se diversos tipos de separadores bien conocidos, tales como
aquellos cominmente referidos como parslelos entre la super-~
ficie 26 que soporta la pieza de trabajo y la segunda super—-
ficie 13 del plato 11. El plato 11 puede asegursrse a la mesa
2% mediante sujetadores u otros medios bien conocidos que ge
neralmente hacen uso de ranuras T 27. Similarmente, sera ob-
vio que en ciertss otras modslidades, tales como las mostra=-
das en ls figura 7-10, el dispositivo 10 puede incluir de-
presiones 70 que se extienden hacia gbajo desde la superficie
12 de apoyo de la pieza de trabsjo. Las ranurss 51 se extien

den hacis adentro desde las superficies de extremo 18 y 19

entre las superficies 12 y 13,y la superficie 13 de base des
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cansa sobre la superficie 26 de soporte de la piezs de traba-
joe Las tuercas T 72 convencionales residen en las rgnuras T
27 apropiadas, en alineamiento con la ranura 71. U; tornillo
73 de cabeza, se extiende s través de la ranura 71 a laé tuer |
Se cas T 72 respectivas. Cada tornillo 73 de cabeza tiene una ca

beza 74 gue es recibida en la depresibn 70 apropiada por de-

bajo del nivel de la superficie 12 de apoyo de la pieza de

trabajo para proporcionsr una superficie no obstruida. ]
Una pluralidad de vistagos 32 son llevados por el

10. Plato 11, Como se observa claramente en 1azfigura 5, cada

vastago 32 tiene una superfiie 33 cilindrica, externa, que se

apoya giraforismente dento de una perforacibn 34, Cada per-

foracién 34 se extiende a trsvés del plato 33 entre ls prime-

ra superficie 12 y la segunda superficie 13. y es cilindrico

15, alrededor de un eje longitudinal, mostrado por la lines A

discontinua, que es perpendiculsr a la cars 12. Cada vastago

32 es también girstorio alrededor del eje A.Cada inserto 32

tiene dispositivos 75 de unidn que se extienden a partir del

mismo, los cuales acoplan con una pieza de trabajo mostrada

20, en la linea discontinua 57. La sceibén de los insertos 32

J el mecanismo ssocisdo con los mismos, apoya fuertemente

la pieza 57 de trabajo contra las superficies 12 de apoyo

de la pieza de trabajo.lia funcidn de sujecibdn de la pieza

de trabajo de ls presente invencidn, se hari apsrente a me-

25. dids gue prosiga la descripciénm.

Cada perforacién 34 incluye un sgujero avellanado

37 que se extiende hacia adentro a partir de la segunda su-

perficie 13 y se termina con el resalto 38 anular que se ex~-

tiende radialmente entre 1las perforacidn 34 y el agujero

50. avellanado 37. Ls superficie 33 externs del vistego 32 com=-
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prende uns primera seccidn 39 cilindrica y uns segunda sec~
c¢ibén 40 cilindrics aumentéda con un resalto anulsr 41 que se
extiende radialmente entre ellos. La primers seccién 39 cilin
drica, y 13 segunda seccidn 40 cilin&rica son giratorias den |
5. tro de la perforacidén 34 y el agujero svellanado 37, respec—-
tivamente. El contacto entre el resalto 38 snular y el resagrr
to 41 anular proporcionan dispositivos de retencidn para lif'
mitar un movimiento sxial del vistago 32 en une direccién La |
cia ls primera superficie 12, como se indica por 1ls flecha |
10. B. Ademis, como se ilustra en la figurs 9A, ls primera sec-—
cidn 39, ademds de conformarse para apoyarse en forma gira-
toria y deslizable dentro de ls perforacidén 34, también in-
corpora un sello 36 de anillo O, que reside en uns ranurs 77
“anular formada en la primera seccidn 39 préxima sl primer ex
15, tremo 42, Esto evita el paso de fluidos de maquinado, parti-
culas de maquinado y dtros contaminantes de la superficie su-
perior 12 del plato 11 sl mecanismo de accionacidén, como se
describird en la presente.

Cada véstsgo 32 tiene un primer extremo 42 y un se-
20. ~ gundo extremo 43, céda uno de los cuesles es generalmente per
pendicular al eje A, ¥y los cusles se colocan prdéximos a la
primera superficie 12 y a la segunds superficie 13, respec—
tivamente, del plato 12, Preferiblemente, el extremo 42 se
'deprime ligeramente, 12.7/1000 de cm., por ejemplo de la
25. primera superficie 12, el propdsito de lo cusl se explicaré
en la presente. 3e forma unaz ranura 44 gnular en el plato
11 que se eétiende radislmente hacia afuera del agujero ave
1lanado 37. ﬁh anillo de trabado 47, un miembro anulsr que

se desliza radialmente, semete dentro de ls ranura 44. EL

30, anillo 47 de trabsjo se extiende radislmente hacia dentro
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desde el sgujero avellanado 37, para recibir el segundo ex
tremo 43 contra el mismo y evitar la separacibn del vastago
32 de la placa 11,

Con referencia shora especificamente a las figures |
Se 4 5 5, se ve que cada vistago 32 se proporciona con diversos
dispositivos receptores de acoplamiento pars asegurar una pig)
za de trabajo contra la superficie 12 del plato 1l. Los pri-
meros disppsitivos receptores de acoplsmiento estin en la tor|
ms de una ranura 48, La rsnura 48 se extiende a través del
10. véstago 32, sbriéndose en el primer extremo 42 y el segundo
extremo 43. La ranura 48 se extiende también en uns direccién
radicsl que termins en el resalto 41, para abrirse con res=-
pecto a la primera seccidn cilfndrica 39 Yy cerrarse con res
pecto a la segunda seccidn cilindrica 40, Preferiblemenﬁe,
15, el extremo intermo 49 de la rasnurs 48 es semicilindrico, al~
rededor del eje A. Consecuentemente, pueden recibirse los
dispositivos para asegurar una pieza de trébajo contra la
primera superficie 12, a través de la ranura 48 en el centro
del vistago 32, Si los dispositivos de aseguramiento son un
20, perno, por ejemplo, el eje longitudinal del perno puede ali
negrse con el eje A, La posicién reletiva del perno con reg
pecto a la superficie 12 de soporte de la pieza de trabajo,
es fécilmente slterable, y se determina por la colocacidn
axial del perno a lo lgrgo de la renurs 48 y la rotacidn
25. del vistago 32. Se apreciasrf, por lo tanto, gque el perno es
capaz de asumir cualquier posicién dentro de la perforacidn
34,

Los segundos dispositivos receptores de acoplamiento

llevados por el véstago 32,estan en la formas de una ranura en

30.. T 50. Le ranura en T 50 se extiende didmetralmente a través
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del vistago 52, y se abre en el primer extremo 42-.El acceso
a la ranura en T 50 pars la insercidn de una r0sca en T o de
un perno de cabeza en T en lz misma, se proporcions por una
sbertura 51 que tiene substsncialmente la mismz anchura que
Se ls porcidn agrandada de las ranura en T y se coloca sproxima-
damente en el centro axisl del véstég§ 32. Se reconoceréfa—xl
cilmente por aquellos expertos en la técnica, que la Tanurs
en T 50, similar a la ranurs 48, es movible para proporcionar!
dispositivds receptores de acoplamiento sobre el dres total
10, definida por la perforacidén 34, de conformidad con la rota-
cibén del vastago 32. Una pluralidad de perforsciones festa~ '
das, separadas, tales como se forman por las separaciones de
perforacidn y roscsdo, es también llevada por el vistago 32
y forma les terceros dispositivos receptores de acoplamignto
15. ACada perforacidn 52 roscada se extiende substancialmente en
forma perpendicular hseia adentro del primer extremo 42.

El dispositivo 10 incluye ademis cuartos disposi-
tivos receptores de acoplamiento que son llevados por un pla-
to 11. Los cuartos dispositivos receptores de acoplamientd
20, comprenden ranurss en T longitudinales 53 y ranurgs en T la-
terales 5%, Las rgnurgs en T 53 y 54 son accesibles desde la
primera superficie 12 y se disponen para quedar entre los
vistagos 32. |

Una pieza de trabajo tipica, tal como una pieza de
25, trabajo 57 nostrads en la figura 2, puede unirse ficilmente
al dispositivo 10 por diversos medios, de acuerdo con el
deseo imnmediato del operador de la méquins herramienta. Segin
se-establecid prevismente, es la préctica convencional pre-
parar la pileza de %rabajo maquingndo una superficie de base

30, y formando dos o mds perforaciones roscadas. Con los dis=-
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positivos de mantenimiento de la pieza de trabajo o los platog
de angulo convencionsles, se requirid que las perforaciones
roscadss se cologue exactamente para alinearse con las perfo=-
raciones receptores de perno, preexistentes, dentro del plato
Se del angulo Alternstivamente, el plato de angulo todavia perio ]
rerse pars acomoder uns pieza de trabajo dada, y ls colocscidy
de ls pcrforseidn roscads. Fué tsmbién necesario que estuvie-
ran disponibles varios dispositivos para emplearse de confor-I
midad con ls colocacidn de perforscidn roscada del tamafio par_’
10, ticular de numerosas y diversas piezas de trabajo, ya que es
obvio que puede perforarse g tpavés de un dispositivo dado, un
nlmero limitado de perforaciones.

Con el dispositivo de ls presente invencidn, se hace
innecesaris la colocscidén exacts de las perforaciones roscadas
15, en la base de ls pieza de trabajo. Los vistagos apropiasdos
se hacen girar simplemente hasta que las rasnuras 48 se alinean
con las perforaciones respectivas. Esto es particularmente
igpoftante en la produccién de opéraciones de maquinado de opel
racién en donde se utilizsn dispositivos de colocacién, en
20, combinacibén con el dispositivo de mantenimiento de la presen-
te invencién., Los dispositivos de colocacién colocan cada pie-
za de trabajo sucesiva sproximsdamente en el mismo lugar en
la cara 12. La rotacidn de los viastagos apropiados compensan
facilmente las inexsctitudes en la colocacidén de las perfora-—
25, ciones roscadas de las piezas de trabajo subsecuentes.

Utras ventajas obvias son también proporcionadas adi-
cionaluente por el dispositivode mantenimiento de la piezs
de trabajo de la presente invencién. El empleo de varias abra_|

zaderas y sujetadores en combinacidén con las ranuras en T o

30. las perforaciones roscadas, es la prictica convencional, ¥
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se conoce bien por squellos expertos en ls téenica. Hasta sho_
Ta, la colocacidén de las abrazadera o sujetadores en la pieza
de trabajo, se habia restrinzido de conformidad con la dispo-
nibilidad de las ranursgs en T o aberturas roscadas en un dis-.
5. | positivo de mentenimiento de pieza de operacién dado. Fre- _
cuentemente, fué necesario sujetsr la pieza de trabajo en luggr
res disponitles y maquinar esta porcidn de la pieza que se ex+
Puso para el maquinado, Subsecuentemente, la piezz de trabaib
se volvidé a orientar y se volvid a sujetar para hacer que las
10. porciones restantes de la pieza de trabajo estén adecuadas
con respecto al cortador de la maquina herramienta. Con el
dispositivo de la presente invencidn es fécilmente aparente
que es disponivle un nimero infinido de posiciones de suje-
¢idn entre 1a_combinaci6n de la renura en T 55 ¥y 54, llevada
.15, por el plato 11 y las ranuras en T 50 y las perforaciones
roscadas 52 que son separables de conformidad con el vistago
de rotscibn 32.

A medida que se apriebta el perno u otros dispositi-j
vos de seguridad, el ressglto 38 se prensa firmemente contra
20, el resalto 41, y la base de la pieza de trabajo se prensa
" firmemente contra la superficie 12 de mantenimiento de la

pieza de trabajo.Esto se asegurs ya que el primer extremo 42

de cada véstago 32 estéd deprimido desde les superficie 12.Du-

rante el aseguramiento de ls pieza de trabajo a ls csra 12,
25. no se gplica esfuerzo al amillo 43 de trsbado.

La figura 6 ilustra una modalidad alternativa del
dispositivo de mantenimiento de la pieza de trabajo construi-
do de conformidad conlas ensefianzas de la presente invencidnm,

y generalmente desisnado por el caracter de referencia 60.

%0, La modalidad 60 estd rarticularmente sdaptada psra emplesrse
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en combingcién con el tipo de miquing herramienta que hace
girar la pieza de trabajo tal como se ilustra tipicsmente por
el perno 6l. Brevemente, el perno 61 incluye un lecho 62

v un naterisl 63 de cabeza que forza al giro al véstag? 6, |
Se o se hard una descripcidn sdicionsl del perno 61 ya que di-
chas maquinas herramienta son bien conocidas por aquellos ex=—
pertos en la técnica.

Bl dispositivo 60 de mantenimiento de la pieza de
trabajo incluye un plato 67 rigido, gereralmente cilindrico
10, que tiene una primera superficie 68 de apoyo de la pieza de
trabajo y uns segunda superficie 69 opuesta, separada, no
siendo especificamente visible la Gltims. T1 plato 67 es gene
ralmente anilogo sl plato 11, excepto por su forma paramétri-
ca. Es llevads giratorismente por el plato 69. una pluralidad
15. | de vastagos 32, como se describib en relseidn con la modslidad
previs. En la modalidad inmediasta, los vastagos %2 se colocan
anularmente alrededor de la cara 68 de soporte de la pileza
de trabajo.

Aunque no se ilustra especificamente en la presente,
20, sino que se entenderd ficilmente por aquellos expertos en la
téenica, los dispositivos de unidn se extienden sxialmente
desde una segunda superficie 69 para acoplar el dispositivo
60 con el véstago 64. Los fabricsntes de tornos y otrss mi-
quinas herramients del tipo giratorio, generalmente propor-
25. cionan una variedad de diversos dispositivos de mantenimiento
de 1l pieza de trabajo, tales como platos lisos, mandriles
y desperfici:cs de vidrio que son separasblemente asegurables
al vistago de la méquina, de conformidad con las necesidades

inmediatas del operador de la maquina. Los dispositivos exac-

30. +0s para unir el dispositivo de msntenimiento de la pieza



de trabajo sl vastago, es variable con el fabricsnte especifi
c0, pero generslmente incluye slgun tipo de disposicién.de
trabado de pgsador o conexidm roscados y leva. Los dispositi
vos de unién, como un srticulo aceesorio independiente, se.. |.
5e suninistran a menudo por el fabricante para emplesrse con l@é::

operadores de la maquina herramienta que desemn fabricar

un d¢ispositivo de sujecidn de pieza de trabajo especializadu.:

Dicho accesorio es facilmente asegurable al plato 67.'A1ter;'
' nativamente, el plato 67 puede asegurarse directamente g un
10. plato 1liso, como se suministra por el fabricante.

Segln se ilustra en la presente, la pieza 57 de traba;-r.
jo que se une 3l dispositivo 60 pars las operaciounes de giro,|’
perforacidn y encaramiento, como se llevan a cabo usualmente
por los pernos. La pieza de trabajo 57 se ha preparado maqui*
15. nando la superficie de base, si es necesario y conformsndo
las perforsciones roscadas en el mismo, como es apropisdo.
Subsecuentemente, la superficie de base de lz pieza de traba-
Jjo 57 se coloca contra la superficie 68 de mantenimiento de
la pieza de trabajo del plato 67.Finalmente, las perforacio-
20, | mnes 71 se reciben a través de las ranuras 48 y se aseguran
con las perforaciones roscadas en la pieza 57 de trabajo.Pue-~
de utilizarse un centro o un dispositivo de colocacibn dife-
rente para la colocacidn de la pieza de trabajo 57 y los vas-
tagos 52 apropiados se hacen girar paera llevar a lss ranuras
25, | 48 respectivas 0 glineamiento conlas perforaciones roscadss
en la pieza de tfabajo.

Los dispositivos accionadores, vistos mejor en la
nodalidad de les figurss 7-10, incluyen un anillo 78 de empu~

Je y un anillo 79 de trabado, que residen en el asgujero ave-

30 1lanando %37. El anillo 78 de empuje es un miembro anular que
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tiene uns superficie externa 80, una superficie interns 81,
un primer extremo 82 y un segundo extremo 83, El asgujero ave-
llanado 84 se extiende hacia adentro desde el segundo extremo
83, y termina con el resslto anular 85 que se extiende a la_
5. superficie interns 8l. El inserto 32 y el anillo 78 de empuje
se intertraban para movimiento relativo en una direccidén me- .
diente el tope del resalto 86 contra el resalto 85. Consecuen |
temente, a medida que el anillo 78 de empuje se mueye en una
direccidn de slojasmiento desde la superficie 12 de soporte
10. de 1la pieza de trabajo el inserto 32 se forza en lz mismas di-
reccifn. El pasador 86 de guia ajustado s presidém a la abertu
ra 87, se extiende desde el primer extremo 82 del snillo de
trabado 79 substancislmente paralelo al eje A. La porcién pro
yectante del pasador 86 de guia es deslizablemente recibida
15, en el receptdculo 88 de guls. El pssador 86 y el recepticulo
88 comprenden dispositivos de estabilizacidn psra evitar la
rotacidén del snillo 78 de empuje con relscién al plato 1l1.

El anillo 79 de trabsdo anulasr incluye una superficie
cilindrica 89, una superficie cilindrica interna 90 y primero
20, vy segundo extremos 91 y 92, respectivamente. Otra superficie
cilindrica 89 se apoys giratorismente dentro del agujero ave-
llanado 37. El primer extremo 91, es uns superficie de empuje
que se apoya contrz el resalto 38 anular. El snillo 47 de sepas
racién llevado en la ranura 44 anulsr, que se extiende rsdigl-
25. | mente hacia afuers del agujero avellsnado 37, recibe el segun~
do extremo 92 del snillo 79 de trabajo contra el mismo, y pro-
porcions dispositivos de retencidén para retener el anillo 79
de trabajo dentro del agujero 37 avellanado., El anillo 79

de empuje y el anillo 79 de trabsjo, por lo tauto, en esta mo-

30, dalidad, sctusn como una extensidn de la segunda seccidn 40
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cilindrica del véstagq 32 y simplemente son uns prolongacidn
de los mismos,

El a2nillo 78 de empuje y el anillo 79 de trabado tienen
ung relacidn de enlevado de msners que el movimiento longiﬁﬁ? ’
5. dinal a lo largo del eje A es impsrtido al anillo 79 de empﬁz :
je en respuesta a la robtacidn del anillo de trabado 79. La '
relacibén de enlevado puede afectarse por varios dispositivos.
de enlevados llevados por el anillo 78 de émpuje v los dis=-
positivos de leva complementarios llevados por el anillo 79
10 de trabajo. En la modalidad immediata,los dispositivos de le=-
va comprenden una rastra 95 de gusano llevads por la superfi-
cie 80 externs de un anillo 78 de empuje y una rastra 96 de
gusano interna scoplable coindidentemente, llevada con la su-I-
perficie interna 90 del anillo 79 de trabado. .
15. Una pluralidad de perforaciones 97 asngularmente Sepa—
radas se extienden radialmente hacia adentro, desde la super-
ficie 89 externa del anillo 79 de trsbado. El elemento 78
de herramienta, slargado,que tiene un extremo 99 de acopla-
miento y un extremo 100 de sujetador manugl, se utilizs Ppara
20.| hacer girar el snillo 79 de trabado. Las diversas perforacio-
nes 97 funcionan éomo recepticulos para recibir secuencial-
mente el extremo99 de acoplsmiento. Ei elenento 98 de herra-

mienta es recibido a traves del pasaje 10L que es de una an~

chura suficiente para exponer por lo mencs dos perforaciones
25. 97. .

Uns panura 10l anular se lleva en el agujero avellaznado
84 del anillo 78 de empuje. La perforacidn 102 que se extien

de radislmente hacia adentro de ls segunda seccidén 40 del

inserto 32, se alinea con la rsnura 101 anulsr. Da abertura

30. 10% rosada se extiende hacia adentro desde el segundo extremo
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43 del inserto 32 e intersecta la perforacibdn radial 102, Las
bolas 104 son llevadas en la perforacidén 102 y el movimiento
de las bolas 104 dentro de la perforacidn 102 se controls por
el anille 105 sin cabeza acoplado roscadamente dentro de la
5 abertura 103. Como se ilustra especificamente en la figura Sa,
el tornillo 105 sin cabezs esté en la posicidn avanzads, topaﬂ
do con ls bolsz interns 104 y forzendo la bola externa 104 ha~
cia ls rTanurs 101 snular. Se nota que 1la bols externa 104 resil
de psrcislmente dentro de la ranura anulsr 10l, y parcislmente
10, dentro de la perforacién 102. Ls ranurs 10l proporciona un ani
1lo gufs para ls bols 104 externa dursnte el movimiento giratq
rio del inserto 32 con relscidén sl enillo de empuje 78. La dig
posicidn anbefior funciona como un retén para evitar el movi-
miento axial del inserto 32 con relscién al anillo 78 de empg-'
15, je. Medisnte la retraccién del tornillo 105 sin cabezs, ambas
bolas 104 se liveran para moverse completamente dentro de la
perforacidén 102, por lo cusl el inserto 32 es separable del
anillo 78 de empuje en una direccidén en slojamientc desde la su
perficie 12 de spoyo de la pieza de trasbajo del plsto 1l.
20. Los dispositivos 75 de unién incluyen un pasador 106
que tiene primero y segundo extremos 107 y 108, respectiva-
mente que se reciben s través de ls sberturs 48. El primer
extremo 107 del pasador 106 se extiende més alli del primer
extremo 42 del inserto 32, y el segundo extremo 108 del pa-
25. sador 106 se proyects mds s1lé del segundo extremo del in-
serto 32. Ll pasador’ 106 es movible dentro de la abertura
alargada 48 entre ung posicidn inicial es alineamiento con el
eje A ¥ las posiciones seleccionada, variables, separadas

del eje A. Los dispositivos de acoplamiento de ls pieza de trg

30, bajo en la forma de un puntal 109 roscade y un resslto 110 como
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se describirin en la presente a continuacién con mayor deta-
lle, son llevados cerca del primer extremo 107 del pasador
106, Los planos 1l parslelos, opuestos, cortados para recibir
una llave de tuercas convencionales bsra hacer girsr el pasa-
S dor 106, y localizados intemreios s los extremos 107 y 108
son también integrales con los dispositivos de scorlamiento
de trabajo.

' La renurs snular 112, que tiene el resalto 113 radial,
se forma en el pssador 106, cercs del segundo extremo 1C8., - .
10, El miembro 114 de empuje, que tiene lados opuestos 115 y llér-j
incluyg una ranura 117 alargada cue es recibiBile por la ranu=—
ra anular 112, El véstago 119 alargado, se extiende desdé el
membro 114 de empuje y tiene una seccidn 120 de sujecidn ma-
nual en su extremo libre. E1l miembro 114 de empuje es recibi-

15« ble a través del padaje 10l s contracorriente con el elemeunto |

08 de herramienta, ¥y es de suficiente longitud para que la _

seccidn 120 de sujecidn manual se proyecte mas alld de la su?
| perficie 16 de borde del plato 11, cuando el miembro 114
20, de empuje se acopla con el pasador 106.

Ta funcién de la modalidad anteriormente descrita

de la presente invencidn, y el procedimiento para sujetar
una pieza de trzbajo em uns mdquina herramients, de conformi-
dad con la presente invencidn, serd shora descrita. Inicial-
25. | mente, el plato 1 se coloca en la mesa 23, con la superficie
13 de base contra la superficie 26 de sororte de la pieza
de trabajo. Utilizando tuercas en T 72 ¥ tornillos 73 de ca-
beza, el dispositivo se asegura a la mesa 25 de conformidad
con el procedimiento normal para asegurar otros dispositivos

de mantenimiento de la pieza de trabajo, auxiliares, conoci-

30. dos, a una mesa de maquina herramienta de conformidad con la
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prictica convencional én la técnics. Tembién, de conformidad
con un procedimiento bien conocido una superficie de base
que tiene perforaciones ahusadas que se extienden hacla aden-
tro de la misma, se Prepsra en la pieza de trabajo. En térmi-
nos generales, se requieren dos o mds perforaciones shusadas
para fijar rigidamente la pieza de trébajo y resistir las
fuerzas de las operaciones de maquinado, |

El puntal 109 roscado del pasador 1C6 se scopla
con una perforacidn roscsds seleccionada dentro de ls pieza
de trabajo. Se scopla una llave de tuercas con los planos 11l
v el pasedor 206 se hace girar hasta que el resorte 110 tops
firmemente con la superficie de base de la pileza de trabajo'
en una forma méloga al aprietamiento del perno convencionsl.
La cantided pasadores 106 acoplsdos con la pieza de trabajo
se determina por el operador de la maquina herramienta s fin
de obyener la resistencia de sujecién deseads. U, objeto de l1s
modalidad de la presente invencidn es sliviar la necesidad |
de perforasciones exactesmente shusadas. Sin embargo, las pefF
foraciones deben colocsrse dentro de zonas predeterminadas. Se
describe una zona como el circulo definido pofkla abertura 48
en respuesta a la rotacién del inserto 32,

Fara propositos de des&ripci6n, cada inserto 32 se su-
pone que estd en una posicidén inicial como se ilustra en la
figura 9a. El primer extremo82 del anillo 78 de empuje esti
contra el resalto 38 snular del sgujero avellanado 37, y el
primer extremo 42 del inserto 32 estd cerca de la superficie
12 de spoyo de la piezs de traebajo del plato 21. La piezs
de trabajo se hace descender con log passdores 106 entrando

en las aberturas 48 respectivas, hasta que la superficie de

base de la pieza de trabajo descansa con la superficie 12 de



_27..

apoyo de la pieza de trabajo. A medida que desciende la piezs
de trabsjo, se hacen girsr los insertos 32 apropiados segin
Sea necesario psra llevaid a las aberturas 48 s alineamiento
con los pasadores 106 respectivos. Subsecuentemente, el ope-
Se rador de la mAauina herramienta que mantiene la seccién 120 |
sujetadors manual del vistago 119, pasa el miembro 114 de
empuje a través del pasaje 10l acoplando ei niembro 114 de
empuje con la renura 112 snulsr del pasador 106. Esta acciép__
se repite hasta que el miembro 114 de empuje se acopla con .
10, cada basador 106.

| Posteriormente, se hace girar cada anillo 79 de )
trabado asociado con un inserto 32 que tiene un pasador 106 |
a través de toda su longitud, Para lograr la rotacién del aﬁi_
1lo 79 de trabado, el operador de ls maquina herramienta su-
15. jeta el elemento de herrsmienta 98 por el extremo 100 de su-
jecién manual y, hace pasar el elemento 98 de herramienta a
través del pasaje 1C6,insertando el extremo 99 de acoplamiéntol
en una perforacidn 97. El elemento 98 de herramienta se muevas
en una direccidén de asprietsmiento normal, ususlmente en forma
20, dextrogira, ya sea hasta que no sienta movimiento adicional
del anillo 79 de trabado, o bien hasta que el elemento 98

de herramienta golpee el ladc del pasaje 10. En el dltimo
caso, el elemento 98 de herramients se extrse de la perfora-
cién 97 inmediata, volviendose a colocar en una perforacidn
25, 97 subsecuente y la accibén se repite. Durante las rotacibn 79
| de trabado, el anillo 78 de empuje se mueve enlevadsmente en
una direccidn en zlejemiento del resslio 38 anular. EL resal
to 85 anular del anillo 79 de empuje se apoys contra el resal-

to 86 anular del inserto 32 mueve el inserto 32 a lo largo del

%06 eje A en una direccién en slejsmiento de ls superficie de apo-
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Yo de la pieza de trabajo 12 del plato 1l. El pasador 106,
se forms también a moverse a lo largo del eje A, en una direc-
cibn en alejsmiento de la superficie 12 de apoyo de lz pieza
de trabajo, ya que el segundo extremo 43 del inserto 32 se
apoya contra el miembro 114 de empuje el cusgl, a su vez, se
apoya contra el resalto 1l3 radial del pasador 106, Debido al
movimiento del pasador 106, y el inserto 32 en respuesta a la
rotacién del snillo 79 de trabado, la superficie de base de 1s
Pieza de trabajo se apoya firmemente contra ls superficie 13

de apoyo del la pieza de trabajo.

Tz figura 9b ilustra el dispositivo como apsrecerisa
en la posicibn de sujecién de la pieza de trabajo. El uso del |
elemento 98 de herrsmienta y el vastago 119, se ve mejor en 1I
figura 10. La distancia del inserto 32 que debe retraerse a
fin de llevar la pieza 57 de trabajo éontra la superficie de l

apéyo de la pieza de trabajo, es primariamente una funcién'del

la distsncis entre los resaltos 110 y 113 del pasador 106, !
menos el espesor del miembro 114 de empuje, como se mide éntre
los lsdos opuestos 115 y 116. En la posicidn inicial o de re-~
cepeidn de ls pieza de trabajo, el Tesalto 113 debe estsr a
una distancia suficiente del segundo extremo 43 del inserto
32, paras reciﬁir entre ellos el miembro 114 de empuje. Se
fija un lugar especial del resalto 113 mediante el tope de

la base de la pieza de trabajo contra la superficie 12 de apo]
yo de la pieza de trabajo. Consecuentemente, el inserto 32

Se mueve en una direccién en slejamiento de la superficie 12
de apoyo de la pieza de trebajohasta que hace contacto entre
el segundo extremo43 y el lado 1l5. Segln se anotd previamen=—

te, la fuerza del contacto debe ser suficiente psrs inmovili-

zar la pieza del trabaje. E1 dispositivo de ls presente inven]
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cién, puede fabricarse de maneras que el movimiento del inser

't0 32 a 1o largo del eje A dea fnicamente de unos cusntos mi-
lesimos de centimetro. -
El grado s través del cusl necesita hacerse girar el

Ce anillo 79 de traﬁado entre la posicidn recertora de ls pieza
de trabajo y la posicidn de mantenimiento de 1la pieza de tra-
bajo, es generalmente uns funcidn del 4ngulo helicoidal, o en
primer lugar, de los dispositivos de enlevado complementar;os
entre el anillo 78 de empuje y el anillo 79 de trabado. En - -

10. la modalidad o aspas de gusano 95 y 96 internos, respectiva-.

mente., Como se reconocera ficilmente por aguellos expertos en

la técnica, el empleo de una rosca individusl de paso 16 re=

ducird una distancis de paso de 0.158 centimetros. Consecuen-
temente, haciendo girsr un anillo 79 de trabado a través de
15. 45 grqdos, movera el inserto aproximadamente 0.02 cm. a lo l
largo del eje A. l
Para separsr la pieza de trabajo, el anillo 79 de traJ

bado se hace girar en una direccidbn contraria, utilizsndo-
el elemento 98 de herramients, =1 vastago 119, con el miembro
20 114 de empuje se extrae del sador 106 y la plezas de trahajo
se eleva del plato 1ll. Subsecuentemente, 1os pasadores 16
se exthaen de 1z pieza de trabsajo jse unen a otra pieza de
trabajo. Alternativsmente, otra pieza de trabajo que tienen
pasadores 106 cbrrespondientes, prevismente unidos a la mis-
25, ma, se fija al plato 1lIl,como se describid prevismente.

La pieza 57 puede fijarse al plato 1l por medio de otros
dispositivos diferentes a los previzmente descritos,

Utilizando la rsnura-en T 50 o las aberturas 52 roscéa=

dzs, ls pieza de Urabajo se gsegura de conformidad con la

30, practica convencional. Alternstivemente, puede proporcionarse

b
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un pagador 106 con una gberturs roscada o ranurs en T, que se
extiende haciaz adentro desde el resalto 110 en lugar del pun=-
tal 109 roscado., Los pssadores 106 pueden también tener una
longitud alargada para acomodar una pieza de trabajo que esté
soportada en una relascién separada de la sﬁperficie 12 de
apoyo de la pieza de trabajo, medisnte varios'dispositivos
de espera, tales como squellos cominmente referidos como si-
milsres. Dichss modificaciones no slteran la funcién del dis-
positivo como se describid previamente.

Se les ocurrirén ficilmente e-aquellb expertos en la téé
nica otras modificaciones y variaciones de la modslidad aqui

seleccionada pars propésitos de ilustracibén. Ej tornillo sin

cebeza retiene relativamente la bolg 104 en la ranura 101 y

proporciona el desemsamble del inserto 12 del anillo?78 de em_
puje. U, resorte que reside en la perforacidn 102 y que se.

apoys contra la bola 104, proporcionard una estructura equivg
lente., Similarmente, el extremo 83 del anillo 78 de empuje, '
puede proyectarse mds alld del extremol3 del inserto 32 y ile_
var un anillo de resorte con propdsitos de retencién, como se
describid previamente en relacidn con el anillo 47, para rete-
ner el anillo 79 de trabado.

Cuando no se desean las ventajas ofrecidas por la aber-

tura 48 ranurada llevada en el inserto 32 giratorio, el inser
to 32 no necesita girar. Eh la modalidad alternativa inmediatsl
el anillo 79 de trabado puede interactusr directamente con el
inserto 32, El inserto 32 se estabiliza contra la rotacidn
por un psgsador, similsr al pasador 86, u otros dispositivos

bien conocidos, tales como ung llave y cerradurss. La sleta

95 de gusano externa se lleva directamente por ls segunda

seccidn 40 del inserto 32. Se aprecisrd gue ys sea la segunda
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seccidn 40 debe sgrandarse a la superficie 90 externa del anij‘
llo 79 de trabado reducirse en tamafic psra coincidir con los
i dispositivos enlevadores complementarios.

El plato 11 es ficilmente asegurable a los diversos

5¢ | dispositivos suxilisres para facilitar las operaciones de ma~-
quinado particulares. Para un maquinado angular, el plato 11
se asegura a un dispositivo de sujecidn sngular tal como un
plato de sefial, Estd también contemplado para el maguinado
de angulo repetitivo y frecuente, que la superficie 12 de :
10. apoyo de la pieza de trabajo se dispongs en un &ngulo predetéé;
minado de ls superficie de base 13, Fl mnantenimiento de una
Pieza de trabajo en un angulo predeterminado es particularméﬂ4
te ventajoso en relacidn con ciertas operaciones de producci6n-

en gran escala.
15. Se los ocurririn ficilmente a aquellos expertos en la
técnica varios cambios y modificaciones de las modalidades
aqui seleccionadas para propositos de ilustracidén. Es percep-— !
tible, por ejemplo, que el tamafio, la configuracién, el nﬁﬁé?
' 70 y la colocacidén de los vastagos dentro de un plato dado es
20, de scuerdo con la volunta del fabricante. ELl nlmero y la co-
locacibén de los dispositivos receptores y de acoplamiento

asociados con cada vastago es similarmente altersble facilmen-—

te. Tombién, lss formas alternativas del plato y los dispositi.

vos rectores de scoplamiento llevados directsmente por los misj

- 25. mos, estin sujetos s una modificaciones ficil. En el grado de

que tales mocidificaciones no se aparten del espiritu y alcan-
ce de la invencidén, debe observarse en términos de las reivin-

dicaciones anexas.

Descrita suficientemente ls naturaleza del invento, asi

30 como la manera de reslizarlo en 1la practica, debe hacerse cons
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tsr que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptit+
bles de modificaciones de detalle en cuanto no slteren su print

cipio fundsmental.
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| terizados porque los primeros dispositives de retencidn incluyen

cibido contra dicho primer resalto.

- 33 -
REIVINDICACIONES

l.~ Perfeccionamientos en dispositivqs para mantener‘uqa
pieza de trabajo durante la operacién.de maquinado en una méqui-
ne herramienta, caracterizados porque se dota a cada dispositivo
de: a) un plato substencialmente rigido que tiene primera y se-
gunda superficies opuestas, separadas; b) una perforacién gene-
reluente cilfndrica que se extiende a través del plato entré las
primera y segunda superficies del mismo; ¢) un véstago que tiene

primero y segundo extremos en una superficie generalmente cilin~ -

drica, externa, y apoyada giratorismente dentro de la perforacidn

- para girar alrededor del eje longitudinal del vdstago, estando-.}

colocado el primer exitremo del vdsitago cerca de la primera supeg
ficie del plato; 4) primeros dispositivos de retencidn para lim%
tar el movimiento axial del véstago en una dirececidn hacia la
primera superficie del plato; e) dispositivos receptores de acgw
plamiento llevados por el vdstago para recibir los dispositivos. |
para asegurar la pieza de trabajo mencionada contra la primera
superficie del plato.

2.- Perfeccionamientos segin la reivindicacibn 1, carag

e

a) un primer resalio anular que se extiende radialmente hacia
adentro desde la base; y b) un segundo resalto anular que se ex-

tiende radialmente hacia afuera desde dicho vdstago y que es re~

3.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, carag
terizados porque incluyen ademds segundos dispositivos de reten-—
cibén que cooperan con los primeros dispositivos de retencidn, pa

ra retener el vdstago dentro de la perforacién.

4.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 3, carac-
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terizados porque los segundos dispositivos de retencidn incluyen

e

e) una ranura anular que se exbtiende radialmente hacia afuera
desde la perforacién al plato; y b) un miembro de anillo anular
llevado en la ranura y que se extiende radialmente hacia adentro
5. para recibir el segundo extremo del vdstago contra el mismo.

5.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacidn 1, carac
terizados porque los dispositivos receptores de acoplamiento com
prenden wna ranura radial que se extiende a través del vdstago
entre el primero y segundo extremos del mismo.
10, 6.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5, carac|
terizados porque la ranura se extiende radialmente desde cerca
del centro del vdstago a cerca de la superficie externa del véc-
tago.

7.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 6, carac-
15. terizados porque la ranura define una abertura a lo largoe de las
superficies externas del mencionado véstago.

8.~ Perfeccionamientos segin la reivindicecién 1, carag)
terizados porque los dispositivos ;eceptores de acoplamianto‘inf
cluyen una ranura en T que se extiende diamentralmente a lo lar-
20. go del primer extremo de dicho véstago.

9,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, carac~
terigados porque los dispositivos,receptores de acoplamiento ine-
cluyen una perforacidén internamente roscada que se extiende ha-
cia adentro desde el primer extremo del dicho vdstago y que tie-
25. ne un eje longitudinal substancialmente paralelo al eje longitu~
dinal del citado védsiago.

10.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 9, ca=-
racterizados porque incluye ademds una pluralidad de perforacio-

nes internamente roscadas, anularmente dispuestas, separadas,

30. que se extienden hacia adentro desde el primer extremo del cita-
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mido desde la primera superficle de el plato.

| separablemente el plato a la méquina herramienta.

do primero y segundo bordes longitudinales y primero ¥ segundo
.| bordes laterales,

-do por el plato rigido cerca de un borde longitudinal del miéﬁb;
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do vdstago, teniendo cada perforacidn un eje longitudinal substan
cialmente paralelo al eje longitudinal del vdstago.

11.= Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, carac|

terizados porgue el primer extremo del citado védstago estd depri

12,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque incluye ademds dispositivos receptores de aq&
plamiento llevados por el plato.

- 13.= Perfeccionemientos segin la reivindicacién 1, caQ'j:

racterizados porque incluye ademds un dispositivo para asegurar |

14.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1, ca= ‘[

racterizados porque el plato_es generalmente rectangular, teniea-

15.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 14, ca—|

racterizados porgque incluye ademds un primer plato de base 115vg4

¥ que tiene una superficie de fondo substancialmente perpendicu~
lar a la primera superficie del plato rigido. |

16.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 15, ca=-
racterizados porque incluye ademds, un segundb plato de base lle
vado por el plato rigido cerca de su borde lateral y que tiene
una superficie externa substancialmente perpendicﬁlar a la prime
ra superficie del plato rigido.

17.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 1, ca-
racterizados porque el plato rigido es generalmenie cilfndrico.

18, Perfeccionamientos segin la reivindicacién 17, ca-

racterizados porque incluye ademds dispositivos llevados por la

segunda superficie del plato rfgido para unir el dispositivo a
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la mdquina herramienta.
19.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1 a
18, caracterizados porque cuando el dispositivo se utiliza en
combinacidn con una mdquina herramienta que tiene una superficie
5 de soporte de trabajo, y un dispositive para unirse a la superfi
cie de soporte, se dota al dispositivo sujetador de a) un plato
substancialmente rf{gido que incluye, i) una superficie de base
para descansar en la superficie de soporte de la mdgquina herra-
mienta, ii), una superficie de apoyo para recibir la pieza de .
10. trabajo contra, y separada de, la superficie de bage, y iii) una

superficie de borde que se extiende entre la superficie de base

y la citada superficie de apoyo; b) una perforacién que se exﬁieg

|

de a través del plato entre la superficie de bese y la citada su

perficie de apoyo; ¢) un inserto'que tlene un primer extremo co-

15. locado cerca de la superficie de apoyo y un segundo extremo, disz
poniendose el inserto dentro de la perforacidn para rmwimie:ato,m|
a 1o largo de su eje longitudinal; 4) dispositivos de unién Ils-!
vados por el inserto y que tienen dispositivos de acoplamiento
de la piezg de trabajo que se exfienden desde el primer extremo
20. del inserto; y e) dispositivos accionadores llevados por el pla-
to, para retraer el citade inserto con relacién a la mencionada
superficie de apoyo, y que forzan a la pieza de trabajo a contac
to con la superficie de apoyo.

20.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 19, ca-
25, racterizados porque los dispositivos de unibn incluyea a) una
abertura que se extiende a través del inserto entre su primero y
segundo extremos; b) un pesador que tiene primero y segundo ex-
tremos y recibible dentro de la abertura en el citado inserto;

¢) dispositivos de acoplamiento de la pieza de trabajo llevados

30, cerca del primer extremo del pasador, y 4) dispositivos de cone-
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xién para asegurar éeparablemente el citado pasador al inserto.
21.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 20, ca-
racterizados porque la sbertura estd en la forma de una ranura
| alargada que se extiende desde el eje de dicho inserte a un pun=~
5 to cerca al borde periférico del mismo.
22,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 21, ca-
racterizados porque el inserto se apoya giratoriamente dentro de
la perforacidn, por lo cual la ranura es infinitamente ajustable|
para recibir el mencionado pasador en cualquier lugar dentro ié:;
10. ‘un cfrculo definido por la rotacién de la mencionada ranura. :“fi
23.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 20, ca-
racterizados porque los dispositivos de conexién incluyen: a)C;a:
una superficie de tope separada del primer extremo del insertéilL

¥ que mire hacia el segundo exiremo del mismo; b) un resalto ra-

15. dial llevado cerca del segundo extremo del pasador, estan@p el. .
resalto radial separado de, y mirando hacia la superficie de §§pr
cuzndo el pasador es recibido con la abertura en el inserto; y..
¢) un miembro de empuje que tiene lados opuestos separados yf?gé
locados. entre la superficie de tope ¥y el resalvo radial, reci-
20. biéndose uno de los lados contra la superficie de tope y el otro
de los lados recibiendo contra el mismo respaldo radial, para 1li
mitar el movimien%o del pasaddr en una direccién hacia el primer
extremo del inserto, |

24.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 23, ca-
25, racterizados porque incluye ademds un pasaje que se extiende ha~
cia adentro desde la superficie de borde del plato para recibir
a través del mismo al miembro de empuje, para colocar al miembro

de empuje con relacidn a la superficie de tope y 2l resalto ra-

dial.

30. 25.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 24, ca-
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racterizados porque incluyen ademds un védstago alargado que se
extiende desde el miembro de empuje y que tiene un extremo libre
con una seccidn de sujecién manual y que tiene una longitud tal
gque la seccidn de sujecién manual se proyecta més alléd de la su-
5 perficie de borde del plato, cuando el miembro de empuje se cold
ca entre la citada superficie de tope y la superficie radial, y
el véstago se extiende a través del pasaje en el.plato.

26.,~ Perfeccionamientos segfn la reivindicacidén 19,. ca-
racterizados porque los dispositivos accionadores comprenden: )
1o, un elemento cilfndrico cerca del segundo extremo del inserto; b)
dispositivos de leva llevados por el'elemento c¢ilindrico; c) uﬁ 
anillo de trabado que tiene una superficie cilindrica externau 7
giratoriamente llevada por el plato y separada de la superficie
de apoyo; d) dispositivos de leva complementarios llevados por
15, el anillo de trabado y que acoplan con los dispositivos de leva;
y e) dispositivos para hacer girar el anillo de trabado mencio;'
nado. ' '

27.- Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 26, ca-
racterizados porque incluye ademds un agujero avellanado que se
20. extiende hacia adentro desde la superficie de base del plato,
concéntrico con el eje longitudinel de la perforacién y que ter-
nina con un resalto anular separado del cojinete de apoyo, ¥y en
donde el anillo de trabado se apoya giratoriamente con el aguje-
ro avellenado e incluye una superficie de empuje en yuxbaposicidn
25. con el resalto anular.

28.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 27, ca-
racterizados porque log dispositivos para hacer girar el citado
anillo de trabado incluyen: a) un receptdculo formado en el ani-

1llo de trabado; b) dispositivos de pasaje que comunican enire el

30, agujero avellanado y la superficie de borde del plato y exponiep
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larmente separados que se extienden radialmente hacia adentro

en la ranura y que se proyecta hacia adentro a partir de la mig

- ma, para recibir contra el mismo la segunda superficie del ani-

— 39 -

do el receptdculo; ¥y ¢) un elemento de herramienta que tiene un
extremo de acoplamiento recibible en el receptdculo, ¥ qué tien
un extremo de sujecidén manual, siendo el elemento de herramienﬁl
recibible a través de los dispositivos de pasaje para rotacidn
del anillo de trabado.

29.,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 28, ca<

racterizados porque incluyen une pluralidad de receptdculos angd

desde la superficie externzs del anillo de trabado 7 en donde.;o%i
dispositivos de pasaje tienen una anchura suficiente para expS;'
ner por lo menos dos de dichos receptdculos. -

© 30.- Perfeccionamientos segfn la reivindicacidn 27,1&2&
racterizados porque incluye ademds dispositivos de retencién.béJ

ra reterer el citado anillo de %rabado dentro del mencionado

agujero avellanado,. . .“i’]
31.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 30, cad
racterizados porque a) el anillo de trabado incluye una seguﬁﬁa[
superficie separada de la superficie de empuje, y separada dé},;
la superficie de base del plato; y b) los dispositivos de reten
e¢idn incluyen: i) una ranura anular en el égujero avellanado in
termedia a la segunda superficie del anillo de trabado y a la

superficie de base del plato, y ii) un anillo eldstico mantenidg

llo de trabado.

32,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 30, ca-
racterizados porque el elemento cilfindrico incluye: a) un anillq.
de empuje que tiene i) una superficie externa que lleva los ais-

positivos de leva complementarios, ii) una perforacidén para reci

bir giratoriamente en el inserto a través de la misma, y iii)
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dispositivos de intertrabado para mover el inserto en una direc-
cién en alojamiento desde la superficie de apoyo del plato; y b)
dispositivos de estabilizacidn para evitar el movimiento girato-
rio del anillo de empuje con relacién al plato.

5e 33.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaclén 32, carag
terizados porque los dispositivos de intertrabado incluyen: 2)
un resalto anular que se extiende hacia adentro desde la perfora-
¢cién del anillo de empuje y que mira a la superficie de base del

plato, ¥ b) un resalto anular complementario que se extiende ha=-

10, cia afuera desde el inserto y que se apoya confra el resalio aﬁﬁé
lar de dicho anillo de empuje. ;:
34.~ Perfeccionamientos segln la reivindicaeién 32, cébf'
racterizados porgue los dispositivos de estabilizacidén incluyéné‘
a) un pasador de gufa que se proyecta desde el anillo de empuje
15. hacia la superficie de apoyo del plato y substancialmente parale<
lo al eje longitudinal de la perforacién del plato; y b) un redéﬁ
tdoulo de gufa formado en el plato del resalto anular de dichﬁ~‘:
agujero avellanado y recibiendo deslizablemente el pasador de - .
guia, ‘
20. _ 35.,~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 32, ca-
racterizados porque incluye ademds dispositivos de retén llevados
por el inserto, y que acoplan el anillo de empuje para evitar el
movimiento axial del inserto con relacidn al anillo de empuje.
36.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 35, ca-
25, racterizados porque los dis;ositivos de retén incluyen: &) wna
ranura anular én la perforacién del anillo de empuje; b) una abex
ture en el inserto y que tiene una abertura de la misma comunices
do con la ranura anular en el anillo de empuje; ¢) un elemento

de retén llevado moviblemente en la abertura; y d) dispositivos

o

30, para proyectar el elemento de retén desde la abertura a la ranurg



5.

- 4] -

anulsr.

37.~ Perfeccionamientos en dispositivos psra mautener
uns piezs de trabsjo durante la operacidén de maguinado en una '
m3quina herrsmienta, tal y como gueds sustancialmente descrito
en las presente Memoria y en los dibujos adjuntos. '

Esta Memoria consta de cuarente ¥ una hojas escritss a
miquina por una sola cara.

Medrid, 1§ SETL 1978
DART INDUSTRIES INC.,

e ey
LN r : ! .
B Firmidet J, Soarez




5 Hojas n@ 1

-DART INDUSTRIES INC

AT




a2
S5 Hojas n
DART INDUSTRIES INC ;

T SET sa7m

PENED

cueift Dilay




DART INDUSTRIES INC 5 Hojas n2 3

12 aal 76 77 52 75\%7/0948 52 %
v/ Y (1Y X - el

{
i ’
\\\”? 706
115 193\ PPINNN 6
=] I4 43 105 78 @360\ I
TN Uie |
, 108 L L LY
X : : T % ]\_l
T 2‘7 \ \\ "‘0 —
TS QAN SET g7
. J. b : SASEBG|Y POMBG ﬁ
| 1, P Firmador
3 -

Subrez Ding
~ S




DART INDUSTRIES INC

5 Hojas no 4

i

((

N

7

{
1 . >
)
"\
o>

(

17

d

Z

\\\\(

i

X

N

ALY

ey

-y — _J -
Madid_ T 1974

-Q0MEZ AGEBOlY POMBR

do: J. Subrez Disx
o4




DART INDUSTRIES INC

5 Hojas n2 5

| m '.3';' 116 X & l i 2
B \\\”M \\\\\W i
AN

C T A
Zimmm e_....——-----—-a"5 SET. 197 ol
W 0




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



