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- £l invento se refiere & un dispositive amtomdti-

el recurso de hacer descender a las herramjentas que se en

Hofa ndm 1

co de cambio de herremientas, muméricamento controlado, en|
part;cular pare méquinas estampadoras de ranuras, en el que
las herramientes superiores e inferiores estin spoyadas en
un portaeherramientas y las herramientas inferiores que se
encuentran fuera de engrene de sccidn pueden hacerse des-
cender haste quedar debejo del plsho de transporte de las
‘piezas de trabejo que se hen de mecanizar.

En méquinas estampadoras y roedoras son conoci-
dos dispositivos do cambio de herramientes numéricamente
controlados (DE-OS slemena 25 26 765).-en loz que las he-
rrapientas superlores e inferiores que se han de poner cade
vez en engrane_de aociég se toman de un almecén circular,
denominado tembién revélver. En tales méquines existe ususl
mente le exigencia de que se encuentre disponible el mayor
nﬁmeré posible de hérramientas para los més diferentes ¢o-
netidos de mecanizaeidn. In este dispositivo de cambig de

herremientas es asimismo conocido (DE-0S alemena 25 26 764)

cuentran fuera de engrane de sccidn hasta colocar;as debajo
del plano de transporte o de mecanizacidn y/o elevar la ng
rramienta que se¢ encuentra en engrane de accidn haste el
plano de mecanizacidn.

Partiendo de este estado de la téonica, el inven
$0 se basa en el problema de indicer un dispositivo de cam
bio de herremiontras numéricamente controlado que es parti
cularmente adecuado para méquinas estampadoras de ramiras,
siendo de importancia secundaria la exigencia de un cambio
miltiple de herremientas.

Este problema. se resuelve de acuerdo con el in-

e v s e e a s et R R
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f-vento por ol hecho de que ol portaherremicntas estd guiado

por medio do una guia rectz y se puede trasladar on un pla
no tangenciglmente a la picza de trabaja que se ha de meca
nigzsr.

Dado quo en ol caso normal apenas se ubilizan
més de cuatro a seis herremientas con un dispositivo de
cambio de herramientas, ol porteherramientas, en el que
estdin montados en posiciones previmmente establecidas lo8
Juegos de herramientas, s0 ehcuentre guiudo en forma reotl
linoa de modo que para la puesta en engraue es nocesario
un servoesccionamientd de accidn rectilinea. Una-ventejs in
portente del dispositivo de cembioc do horremientas de acucy
do con el invento estriba en quo gracies a la guia regtili
neg se puede realizor wiilizando solo wn S6rVoaceionamicn-—
to, por un ledo, un cambio exacto de horramientas y, por
qtro»lado, se puedon ranurey plezas de trebajo, es dacir,
pletinas, con chafléa. Zste Wltimo procedimiento do estam
pacilbn requicro wn desplozemionto de la herremienta ten-
gencialmente a la'plotina que e ha de mecgnizar, repre-
sentando este despleozamiento en cada pletina un paso pe-
cuolio en comparacidn con vn cambio de herranientas.

_ Heclendo referencia a un dibujb 56 explica a con !
tinuacidn con més dotalle un ejemplo de ejecucidn de acuvoy
do con ¢l invento. - '
Nuoctrans _

ia Figﬁra 1, una vista en planta de una ndouina
estampadora de‘ranﬁfas, reproscntada esquéméticamente'

la TFigura 2, uﬁ alzedo delantoro de un disposiw
tivo deo cambio de herramientas e escals gupliada, y

. la Pigura 3, un alzzdo lateral del dispositivo
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‘1.de cambio 40 herromienies sogin la Pisure 2, parcialumento

11 con la cruceta giratoris 12 presents wnos carriles mag-
- pletinas 20 no ranuradas como tarbidn chapes de estator 21

- do transporte 18 al didmeotro de lag chapas de es'ta‘coir' 21 ¥

_el ajuste de los carriles nognéticos de trensporte 19 al

~mo ojemplo, una herramienta 24 ranuradors y secc ionadora

Tlojr nim. 3

ori seccidn. .

La m'équina aut om_é‘fcica est empadora de ramuras mog
trada cn la FPigura L esté c'omtimiﬁa sustoncislmente con
una méquing 10 estampadore de ramwras y un dispositivo de
alimentocidn y de evacuacidn 11 de cinco braszos en forma
de una crucoets giratorie 12. Visto en la -direccién de trang
porte y mecanizzcibn, la cruceta giratoria 12 cubre uir puecsg
to Go desapiledo 13, un puesto de centrado, Orientacilbn 3r/<l>
éjro 14, un puesto de mocanizaciln 15, un puesto 16 ds de~
posicibn de esvator y, por ultimo, un puesto 17 de depesi-

cibn de rotor. Bl dispositive de alimentacibn y evacusgidn

néticos de transporte 18, 19 maniobrables de forme contro-;

lada, por medio de los cuales pueden transporisrse tanto

y chapas de rotor 22. Tl ajuste do los carriles magniticos

didmetro de las chepas de rotor 22 se realizan en un pues—
to central, eventualmente por intermedic de wn servoaccio-
namiento numéricamente controlado. Gon ayuda de ofro serve
accionamiento, no répresehtado con detalle, 1a miguing 10
estampadora de renuras puede ser trasladads redizlmente’
con respecto & la pletina 20 que se ha de ranurer. Asixrﬁ;i
mo, le mdgquina 10 estanpadora deé ranuras esté proviste de
un dispositivo 23 de cembio de herremiepbas numéricemente

controlado, en el cuval estén previstas en la Figura 1, co-

de estator y una horrsmicnts 25 romuradora de rotor. Segin
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les Flowrse 2 y 3, ol dispositivo 23 do camblo de horramieg_
tasfosté construido de forma que sca emplio y contione ho-
rromiontas ranursdoras de cstator, ramradoras de rofor y
formadoras de hendiduras de ventilucidn. 21 puesto de desa=
gilado 13, el puosto 16 deo deposicidn do estator y el pues-
to 17 do deposicidn de rotor estdn construidos con carros
elevadorses o0 megas elevadoras 26, estando unides en parti-
culer lzs mesas elovedoras 26 del puesto 17 de deposicidn
de rotor y del puesto de domapilado 13 por medio de dispo-’
sitivos de transporte independientes de la cruceta girato-
ria 12 y roalizadcs en forma 46 transportadores hobimontd—
los 27. La mesa elevadora 26 del puesto 16 de deposiciéﬁ:de
estator estd equipada tawbién con wn transportador hosiz on-
tal 27. Con miras a la totsl awtomatizacidn dol proceso de
fabricacién se han dispuesio otros transporiadores vertical
mente ésﬁécionariOS 28, 29, 30 ge zecibn lineal horizontel
'directamento a conbinnacidn del puesto de desapilado 13, el
puesto 16 do deposiciln de estator y el puesto 17 de deposi

¢ién de rotor. Por medio de los transpbrtadores 29, 30 se

ras 26 los paguetes terminados de las chapas de estator 21

ly de las chepas de rotor 22 y se preparaﬁ es%03 paquotes Pa

ra su transporte de evacuacién con fines de empaque%édo, -
soldadura, etec. El transportador 28 para el puesto de desa;

pilado 13 esta configurado do tal manere que existe un pues

N K ~> X *
adolanto. Por &lbimo, la,méqulna autondtica estampadora de

ranuras completa osté rodeada con una cubina 32 protectora

“jeontra ruidos, teniendo lugar la alimentacion y la ovacue-

"leidn de las pletinas 20 no ranuredss y do las chapas de o8

toman del transportador horizontal 27 de las mesas elevado~

to de elmacenamiento intermedic 31 cuya misién se explica més

A e o
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-tdtor terminadas 21 y de Jus chapes de rotor 22 torminzdas
a 'trevés de esclusas oxentas de ruido do manera andloga a
como ocurre en la disposiclén descrite on la DE-0S slemana
23 65 033. El control completo de las mAguines suwtopiticas
estampadores de ranuras doscritas hasta ahora se efectia
por medio de wn control nunérico no representado con deta
lle, proferiblemente un control CHG.

Como ya so ha mencionado, el dispositivo ?3"6‘3

v cambn.o de herramientas muestra sesin las Figures 2 y 3 an

portaherramlenmu 51 que estd equipado con uns hcrrem;en—-»
ta 24 ranwradora y seccionadora de estator, una primera
herremiente 41 formadora de hendiduras de ventilacin, uno
herramienta 25 ranuradora de rotor y una scgunda her;r-émie_r}
ta 42 formadora de honﬁiduras ae vontilacidn, todes laz -~
cvales e»stén montadas en 1los elementos de soporte 43 de
forma de C. El portaherramicntss 51 estd guiado por ¥o—
dio de una guia rectilinea 52 y, a 4ravds de un husillo: de
rodadura de bolas 44 exento de hol gura, que puede Ser oc-
_cionado por un servosccionamiento muméricemente comirolae
do, no representado con detalle, se puede trasladar en un
plano tengencialmente a la pieza de wtrabajo que se ha do
mecanizar, es decir, la pletina 20, la éhs:,pa de estetor 21
y la chapa de rotor 22. Bl pro»eeo do aslar,lon .411*v~ or
primer lugar para el cembio a dlbO‘nd.blCO de herremientas,
pero seo puede ubilizar también para una regulacidn sensi~
ble, tal como se expllca com detalle a continuwacidn. 'Dar

- poder hacer gque de c:mndm las herramientas 41, 25 42 que
-no g6 encuentiran en engrene de accidn con wn macho 45 vy
“una mess de prensa 46 de la miguing 10 evtcmpa.dor" de ra-

nuras, 1os clementos de soporte 43 de fomma de ¢ ostén -~
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provistos de pasadores de ajuste 47 que estén apoyados sin
holgura en guias de cuerpos rodantes pretensadas correspon
dientes 48 del portaherramientas 51. Los elementos de so-
porte 43 de forma de C estdn provistos de una guia de ro-
déaura de bolas 49 en la que estén guiadas con posibilidad

de movimiento vertical unas placas de sujecidn 50 para les

herramientas superiores y las herramientas inferiores mon~-
tadas de forma correspondiente se sujetan auntomaticamente

en engrane de accidn contra el macho 45 &4sobre la mesa

de prenss 46. Las herramientas superiores e inferiores 24,
41, 25, 42 estin mantenidas fuera de engrane de accibn en

posiciln sbierta (véase la Figura 2).

Se exélica a coﬁtiﬁuacién el funcionamiento, es
decir, un ciclo de trabajo.

Sobre el %ransportador 28 se transportan pleti-~
nas 20 no ranuradas llevédndolas = la mesa elevadora 25 del
puesto de desapilado 13. Por medio de los carriles magnéti
co0s de transporte 18, 19 se desapilan de manera conocida
las pletinas 20 y se alimentan las mismas'al'puésto dn;éeg
trado, orientecidn y/o giro 14, en el que se‘realiza'un' -
control de pletina doble y una medicidn de espesor dé ple
tina. Por medio de la medicidn del espesor de la pletina
se determina la altura de los paqueﬁgs para chépas-de o8-
tator 21 y chapas de rotor 22. Las pletinas 20 son trans-
portadas desde el puesto 14 al puesto de mecanizacidn 15,
en 6l que un sparato divisor estacionario 33 recibe la -
pleting 29. Bl gpg%ato divisor 33 puede ser accionado en
el caso normél por un servoaccionamientd punéricamente -

controlado, pero puede ser accionado también desde la mé-

herramientes superiores. Ias placas de sujecidn 50 para las
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_quina 10 estampadora de ranuras con un enlace mecénico -
usual, pudiendo tener lugar la variacibn del paso de divi
sidn por efeqto de un cambio de engranajes numéricamente
controlado. En el puesto de mecanizecidn 15 se utiliza -
ghora la herramiente 24 ranuradora y scccionadora de esta |
tor, con 10 que s¢ ranuran las chapas de estator 21 y se
seccionan separéndolas de las chapas de rotor 22. A conti
macidn se evacuan las chapas de estator 21 y las chapes
de rotor 22 conjuntamente desde el puesto de mecanizacidn
15 por medio de 1los carriles magnéticos &e tiansporte 18,
19, y las chapas de estator terminadas 21 se apilan sobre
la mesa elevadora 26 del puesto 16 de deposicibn de esta-
tor, mientras qge las chapas de rotor no ranuradas 22 se
apilan sobre la mesa elevédofa‘26 del puesto 17 de depo-
sicibn de rotor.

‘ Tan pront6 como se hé terminado un paguete de
chapas de estator 21, se detishe el funcionamiento de la
méquina 10 estampadora de ramuras, se transportan al puss-
to de almegcenaniento intermedio 31 las ﬁle%inas no ramura
‘das 20 eventualmente situadas todavia en 6l puesto dé_ﬁ@—
sapilaedo 13, se evacuan las chapas de estator 21 termiué—
das de ranursr desde el puesto 16 de deposicidn de eé??&
tor por medio del transportador horizoantal 27 y del trans
portador 29, se transportan las chapas de rotor no ranura
das 22 s través de los transportadores horizontales 27 de
las mesas elevadoras 26 del puesto 17 de deposicidén de ro-
tor y del -puesto de desapilado 13 llevéndolas £1 puesto
ultimamente citado y se intercambis la herramienta 24 ra-
nuradora y seccionadora de estator por le herramienta 25

ranuradora de rotor por medio del dispositivo 23 de cambio
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. las herramientas que se encuentran fuera de engranse se
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ténecamente mandados por el control CNC. La chapa de rotor
no réhurada 22 es ahora desapilada, orientada ranurada &
apilada en el puesto 17 de deposicibn de rotor; Después de
terminado el pequete de las chapas de rotor 22 se evacuan
éstas de menera equivalente a las chapas de estator 21 por|-
medio del trapsportador 30. De’este modo, se obtienen pé~
quetes terminados de chapas de estator 21 y chapas de ro-
tor 22 adaptadas entre si para wdquinas eldctricas, las
cusles pueden ser sometidas inmediatamente a une mecani-
zaeién ulterior, por ejemplo en un puesto de empaquedado
y/0 soldadura, etc. La descripeidén precedente incluye dos
pasadas de las pletinas 20 (21, 22), si bien son posibles
tembién tres y més pasadas, por ejemplo para la ineorpora
cibn de remuras de ventilacidn. |
) E1l propio cambio dé herramientas se produce a

través del husillo de rodadura de bolas A4 que pone er
engrane de accibén & la herramients 24, 41, 25, 42 necesi—
tada en cada caso (véanse las Figuras 2 y 3) a través. del
portaherramientas 40 trasladable en un pleno. Para eJ. ésm
bio de herramientas se elevan los elementos de soporte 43
de forma de C a través de una mesa de herramientas 40 hes
ta el plano de la mesa de prensa 46. Una vez realizadb el
cambio de herramientas se sujetan sutométicemente las he-
rramientas que se encuentran en engrane de accidn contra

el macho 45 y contra la mesa de prensae 46, mientras que

hacen descender nuwevamente por medio de la mesa de herrs-
mientas 40 hasta quedar debajo del plano de mecanizacion.

Esta operacién requiere ausencis de holgura, la cual se
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dogra por medio de 1as'guias de cuerpos rodantes bretensa—
das 48.

‘Bl portaherramientas 51 se equipa con los elemen-—

tos de soporte 43 de forma de C, que llevan las herramien~

|tas, por fuera do la maguina 10 estampadora de ranuras, de

modo que para la fabricacién de un tipo de motor determing
d0 se ha de pondr en engrane el portaherramientas respecti
vo 51 con las heframientas previamente monxadas 24, 41, 25,
42 dnicemente por medio de dispositivos de acoplamiento ré-
pido en si conocidos con la guia rectilinea 52.

A diferencia dol ejemplo de funcionamiento segin
la Figura 1l con solo dos herramientas 24, 25, que requieren
entonces tambidén solo dos pasadas en~el sentido anteriormen
te descrito, el dispositivo de cambio de herramientas 23,
que esté equipado segin las Figuras 2 y 3 con cuatro herra-
mientas 24, 41, 25, 42, d4 como resultado de manera corres—
pondiente cuatro pasadas hasta la terminacidn de las chapas
de estator y de rotor 21, 22. 'i'

: Debido a éns el portaherramientas 51 estd apoyido
por medio de una gﬁia ractilineé 52 es posible tambié&,ﬁﬁ
desplazamiento tangencial a 1a§‘ple%inas 20 a estaumpar en
pasos muy finos de une pletina 20 a otra pletina 20. Ia
exactitud necesaria,fesulta, entre otros factores, por la
eleccién de un servosccionemiento adecuado. Gracias a esta
estiﬁctura de acuerdo con ol invento se pueden producif con
ayuda del dispositive 23 dé cambio de herramientas_paquetesf
con cha@as de estator y/o de rotor 2i, 22 qotadas dq'ranu—

ras oblicuas. Tales paquetes de chapa se caracterizan por

el hecho de que una ranure retorcida, visto sobre la longi

tud del paquete, puede ser provista de un conductor de de~
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l-vanado rectilineo.

Asimismo, seria imaginable sujetar la pletina 20
pere la mecenizacién, es decir, la fabricacién de paguetes
de chapas de estator 21 y chapas de rotor 22, unicamente
una vez sobre el aparato divisor 33, si bien el dispositi-
vo 23 de cambic de herramientas tendrie que entrar en ac-
cién miltiples veces por pletines on vez de por raguetes.

Resulta una forma de ejecucidn ns por la confi~
guracidn dol puesto 17 de deposicidn de rotor en calidad
de puesto de desapilado. En este caso, eé innecesario un
fransporte de las chapas de rotor no ranuradas 22. Sin em
bargo, el puesto 16 de deposicidn de estator ha de recibir
tembién chapas de rotor ranuradas 22.

Por cénsiguienté, ¥y resumiendo, una méquina auto
nética estampadora de ranuras de acuerdo con el invento -
gbre 1a posibilidad.de'fabricar de forme sutomdtica por me
dio de una méquina 10 estampadora de ranuras paguetes tere
minados de chapas de estator 21 y chapas de rotor 22, evi~
tanto un almacenamiento intermedio. Se pueden fabricer
también automiticamente motores especiales, como motores

de inducido cénico, con la instalacidn estampadora de rany

ras y el control CNC correspondiente.
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u REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva gue se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patents
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son 1los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientés:

& .~ Dispositivo embomitico de cambio de herra~
nientas, numéricamentc controlado, en particular para'mén
quinas estampadoras de rénuras, en el que las herramientas
superibres 8 inferiorés estén apoyadas y alojadas en wn - |
porteherramientas y las herramienzaé inferiores que se en-
cuentran fuera de engrane de accidn pueden hacerse descen—
der hasta quedar colocadas debajo del planc de transporte
de las piezas de trebsjo gue se han de mecanizar, caracto-
rizado porgque el portaherrsmientes estéd guiado por medio
de una guie rectilines y se puedevtrasladar en un pland -
tangencialmente & la pieza de trabajo gue se ha de mecani- »
ZaTe '

28 .~ Dispositivo segin la reivindicacién lé,icé- ,
recterizado porgque el portaherramientes se puede equibaﬁ
con clementos de soporte de forma de G eé 108 que estin.-
dispuestas las herramientas. '

&, Dispositivo seglin wna de las reivindicacio-
nes 1% y 28, caracterizado porgue los elementos de soporte
de forma de C estdn apoyados en el portaherramientas por
medio de pasagores de ajuste y guias de cuorpos rodantes
Pretensadas, _

4§;- Dispositivo segin una de las reivindicacio-

nes 12 & 3%, carecterizado porgue los elementos de soporte
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 de forma de C estdn provistos de wne guia de rodedura de
bolas en la gue estd guiada de forma mévil en la direccién
de la carrera de trabajo una placa de sujecidn que lleva
herramientas superiores.

58,.~ Dispositivo segin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porgue el portaherramientas
pueds ser trasladado por medio de un husillo de rodadura
de bolas exento'de holgura.

68 o= "bISPOSITIVO AUTOMATICO DE CAMBIO DE HERRA
MIENTAS, NUMERICAMENTE CONTROLADO, EN PARTICULAR PARA MA-
QUINAS ESTAMPADORAS DE RANURAS®..

Tal y como s¢ ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que Se acompafian y con
los fines gque s¢ han especificado. ‘

- Esta Memoria consta de doce hojas escritas a md
quina'por una sola cars.
‘ ' Madrid, 13,SEL1979
P.A.

il
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