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ES 2801 680 T3

DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para la sujecion de una pieza de trabajo montada de manera giratoria

La invencién se refiere tanto a un dispositivo para la sujecion de una pieza de trabajo montada de manera giratoria
alrededor de un eje de giro de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon 1 como a un procedimiento para el
mecanizado con arranque de virutas de piezas de trabajo en una maquina herramienta con tal dispositivo de
sujecion.

Este tipo de dispositivo de sujecién es conocido, por ejemplo, del documento US5222421A.

Del documento US5222421A es conocido un torno para el mecanizado de barras redondas. La barra redonda esta
sujetada firmemente por un extremo en un plato de sujecion central giratorio y esta sujetada firmemente, pero de
manera giratoria por su otro extremo mediante una punta de centrado. Para centrar la barra redonda entre el plato
de sujecion y la punta de centrado se han dispuesto a lo largo de la barra redonda varios elementos de apriete con
tres brazos de apriete respectivamente, en cuyos extremos libres estda montado un rodillo para el apoyo giratorio de
la barra redonda alrededor del eje de giro.

Del documento US3225631A es conocido un dispositivo de sujecién similar, en el que un medio de apriete con
varios rodillos montados de manera giratoria esta dispuesto entre el plato de sujecion central y la punta de centrado
para apoyar y centrar la pieza de trabajo en forma de barra.

Para el mecanizado con arranque de virutas, las piezas en bruto (mayormente prismas cuadrados), que presentan
una base y una cabeza con una espiga cilindrica, se sujetan en la zona de la base con un plato de dos mordazas
central que es accionado por un eje de maquina accionado (eje C). En la zona de la cabeza, las piezas de trabajo se
sujetan con una pinza de sujecién mecanica, que gira a la vez, en la espiga cilindrica. Sin embargo, este dispositivo
de sujecion conocido tiene las desventajas siguientes:

- La espiga soldada no esta posicionada en el centro de la pieza en bruto debido a tolerancias de fabricacién. Por
esta razon, la espiga se tiene que mecanizar en una posicion de sujecién separada y el centro de la espiga
respecto a la superficie de sujecién se tiene que fabricar en la base.

- Con ayuda de medidas correspondientes (alineacién, mordazas de moldeo) se ha de garantizar que la pieza de
trabajo esté posicionada de la misma manera durante el mecanizado previo (mecanizado de la espiga) y durante
el mecanizado principal (mecanizado del prisma cuadrado).

- La pieza de trabajo se deforma durante el desbastado del prisma cuadrado, de modo que la espiga no queda
centrada respecto a la superficie de sujecion en la base. La deformacion no se puede compensar antes del
acabado e influye negativamente en la exactitud de las medidas de la pieza terminada.

- Fluctuaciones y un elevado desgaste debido al disefio inestable.

Por consiguiente, el objetivo de la invencion es eliminar estas desventajas en un dispositivo de sujecion del tipo
mencionado al inicio y permitir la sujecién también en particular de piezas de trabajo con una longitud diferente.

Este objetivo se consigue segun la invencion mediante un dispositivo de sujecion con las caracteristicas de la
reivindicacién 1.

El primer y/o el segundo medio de sujecién estan configurados preferentemente como plato de mordaza, en
particular como plato de dos mordazas, y el elemento de sujecion esta configurado como cilindro de sujecion.

El elemento de sujecién puede avanzar con preferencia axialmente al menos hasta la altura de las mordazas de
sujecion, en particular al menos hasta la altura de los rodillos de rodadura, para poder sujetar tanto espigas largas,
que sobresalen axialmente de los rodillos, como espigas cortas que no sobresalen de los rodillos.

La invencion se refiere también a una maquina herramienta para el mecanizado con arranque de virutas de piezas
de trabajo con un dispositivo de sujecion, configurado de la manera mencionada arriba, para la sujecion de una
pieza de trabajo y con una herramienta de corte ajustable axial y radialmente para el mecanizado con arranque de
virutas de la pieza de trabajo sujetada.

Por ultimo, la invencién se refiere también a un procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas de piezas
de trabajo, que presentan una base y una cabeza con una espiga particularmente cilindrica, en una maquina
herramienta configurada de la manera mencionada arriba con las etapas de mecanizado siguientes:

- sujetar la base de la pieza de trabajo en el primer medio de sujecién y a continuacion sujetar axialmente la pieza
de trabajo mediante el avance del elemento de sujecién hasta hacer contacto frontalmente con la espiga de la
pieza de trabajo;

- mecanizar con arranque de virutas la espiga mediante el giro de la pieza de trabajo y el ajuste de la herramienta
de corte hasta quedar centrada la espiga respecto al eje de giro;
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- sujetar la espiga en el segundo medio de sujecién y a continuacién eliminar la sujecién axial mediante el
retroceso del elemento de sujecion;

- mecanizar (previamente) con arranque de virutas la pieza de trabajo, en particular desbastar, mediante el giro de
la pieza de trabajo y el ajuste de la herramienta de corte;

- sujetar axialmente la pieza de trabajo mediante el avance del elemento de sujecién hasta hacer contacto
frontalmente con la espiga y a continuacion liberar el segundo medio de sujecion;

- mecanizar con arranque de virutas la espiga mediante el giro de la pieza de trabajo y el ajuste de la herramienta
de corte hasta quedar centrada la espiga respecto al eje de giro;

- sujetar la espiga en el segundo medio de sujecién y a continuacién eliminar la sujecién axial mediante el
retroceso del elemento de sujecion; y

- mecanizar (posteriormente) con arranque de virutas la pieza de trabajo, en particular darle el acabado, mediante
el giro de la pieza de trabajo y el ajuste de la herramienta de corte.

Segun la invencién, el mecanizado previo y posterior se puede ejecutar en la misma posicién de sujecion de la pieza
de trabajo y se puede realizar en particular de manera automatizada.

Otras ventajas y configuraciones ventajosas del objeto de la invencién se derivan de la descripcién, de las
reivindicaciones y del dibujo. Las formas de realizacion mostradas y descritas no se han de entender como una
relacién definitiva, sino que sirven mas bien a modo de ejemplo para el analisis de la invencién.

Muestran:

Fig. 1 una maquina herramienta para el mecanizado con arranque de virutas de piezas de trabajo con un
dispositivo de sujecion, segun la invencion, para la sujecion de una pieza de trabajo a mecanizar; y

Fig. 2 una vista detallada del dispositivo de sujecion mostrado en la figura 1.

La maquina herramienta 1, mostrada en la figura 1, sirve para el mecanizado con arranque de virutas de piezas de
trabajo 2 y comprende un dispositivo de sujecion 3 para la sujecion de una pieza de trabajo a mecanizar 2 y una
herramienta de corte 4 ajustable axial y radialmente y mostrada aqui sélo esquematicamente para el mecanizado
con arranque de virutas de la pieza de trabajo sujetada 2. La pieza de trabajo a mecanizar 2, mayormente una pieza
en bruto en forma de prisma cuadrado, como se muestra aqui, presenta una base 2a y una cabeza 2b con una
espiga cilindrica soldadas 5.

El dispositivo de sujeciéon 3 comprende un primer medio de sujecion central 7 montado de manera giratoria alrededor
de un eje de giro 6 para sujetar la base 2a de la pieza de trabajo 2, un accionamiento de giro 8 mostrado aqui sélo
esquematicamente para girar el primer medio de sujecion 7 alrededor del eje de giro 6, asi como un segundo medio
de sujecion central 9 montado de manera giratoria alrededor del eje de giro 6, por ejemplo, en forma de un plato de
dos mordazas, para sujetar la espiga 5 de la pieza de trabajo 2. El accionamiento de giro 8 estd formado, por
ejemplo, por un eje de maquina accionado (eje C), mediante lo que se consigue una alta rigidez de todo el sistema.

Como muestra la figura 2, el segundo medio de sujecion 9 esta configurado como plato de dos mordazas con dos
mordazas de sujecién 10, cuyas superficies de sujecion estan formadas en cada caso por dos rodillos de rodadura
11 montados de manera giratoria libremente alrededor de un eje paralelo al eje de giro 6. En el lado del segundo
medio de sujecion 9, opuesto al primer medio de sujecién 7, o sea, por encima del segundo medio de sujecién 9,
esta dispuesto, por ejemplo, un medio de sujecion axial hidraulico 12 con un elemento de sujecion 13 que esta
montado de manera giratoria alrededor del eje de giro 6 y puede avanzar en direccion axial hasta hacer contacto
frontalmente con la espiga 5 de una pieza de trabajo 2 sujetada en el primer medio de sujecion 7 con el fin de sujetar
axialmente la pieza de trabajo 2. El elemento de sujecién 13 se debera poder desplazar axialmente de manera
ventajosa al menos hasta la altura de las mordazas de sujecion 10, mejor aun hasta al menos la altura de los rodillos
de rodadura 11, para apoyarse en espigas 5 de longitud diferente. El elemento de sujecién 13 estd montado de
manera giratoria libremente o es accionado asimismo por el accionamiento de giro 8 y puede estar disefiado, por
ejemplo, como cilindro de sujecién. El segundo medio de sujecién 9 y el medio de sujecidn axial 12 estan fijados uno
contra el otro para poder desplazarse 100 mm aproximadamente en sentido axial como unidad en guias 14 situadas
en el lado de la maquina mediante un husillo. Por tanto, el dispositivo de sujeciéon 3 se puede adaptar con un
pequeno esfuerzo a piezas de trabajo 2 de longitud diferente.

Las etapas de mecanizado individuales para el mecanizado con arranque de virutas de una pieza de trabajo 2 en la
maquina herramienta 1 son las siguientes:

- sujetar la base 2a de la pieza de trabajo 2 en el primer medio de sujecion 7 y a continuacién sujetar axialmente la
pieza de trabajo 2 mediante el avance del elemento de sujecién 13 hasta hacer contacto frontalmente con la
espiga 5 de la pieza de trabajo 2; el segundo medio de sujecion 9 se encuentra en el estado abierto, de modo
que la espiga 5 es accesible para la herramienta de corte 4 entre las mordazas de sujecion abiertas 10.

- mecanizar con arranque de virutas la espiga 5 mediante el giro de la pieza de trabajo 2 y el ajuste radial y axial
de la herramienta de corte 4 hasta quedar centrada la espiga 5 respecto al eje de giro 6;

- sujetar la espiga 5 en el segundo medio de sujecién 9 y a continuacién eliminar la sujecién axial de la pieza de
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trabajo 2 mediante el retroceso axial del elemento de sujecion 13;

- desbastar con arranque de virutas la pieza de trabajo 2 mediante el giro de la pieza de trabajo 2 y el ajuste radial
y axial de la herramienta de corte 4; el desbastado de la pieza de trabajo 2 se realiza en la misma posicion de
sujecion que el centrado previo de la espiga 5; después del desbastado, la espiga 5 no queda situada
centralmente respecto al eje de giro 6 debido a deformaciones o tensiones;

- sujetar axialmente la pieza de trabajo 2 mediante el avance axial del elemento de sujecién 13 hasta hacer
contacto frontalmente con la espiga 5 y a continuacion liberar el segundo medio de sujecion 9; el segundo medio
de sujecion 9 se encuentra en el estado abierto, de modo que la espiga 5 queda accesible para la herramienta de
corte 4 entre las mordazas de sujecién abiertas 10;

- mecanizar con arranque de virutas la espiga 5 mediante el giro de la pieza de trabajo 2 y el ajuste radial y axial
de la herramienta de corte 4 hasta quedar centrada la espiga 5 respecto al eje de giro 6; de este modo se
restablece el centro de la espiga 2;

- sujetar la espiga 5 en el segundo medio de sujecién 9 y a continuacion eliminar la sujecion axial mediante el
retroceso axial del elemento de sujecion 13;y

- darle el acabado con arranque de virutas a la pieza de trabajo 2 mediante el giro de la pieza de trabajo 2 y el
ajuste radial y axial de la herramienta de corte 4.

Por consiguiente, el desbastado y el acabado de la pieza de trabajo 2 se ejecutan en la misma posiciéon de sujecion
de la pieza de trabajo 2 y se pueden realizar en particular de manera automatizada.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de sujecion (3) para la sujecion de una pieza de trabajo (2) que puede girar alrededor de un eje de giro
(6) y presenta una base (2a) y una cabeza (2b) con una espiga (5) particularmente cilindrica,

con un primer medio de sujecion central (7) montado de manera giratoria alrededor del eje de giro (6) para sujetar la
base (2a) de la pieza de trabajo (2),

con un accionamiento de giro (8) para girar el primer medio de sujecion (7) alrededor del eje de giro (6),

con un segundo medio de sujecion central (9) para el apoyo giratorio de la espiga (5) de la pieza de trabajo (2)
alrededor del eje de giro (6), presentando el segundo medio de sujecion (9) varias mordazas de sujecién (10), cuyas
superficies de sujecion estan formadas respectivamente por al menos un rodillo de rodadura (11) montado de
manera giratoria libremente alrededor de un eje paralelo al eje de giro (6), y

con un medio de sujecién axial (12), que esta dispuesto en el lado del segundo medio de sujecién (9) opuesto al
primer medio de sujecion (7) y que puede avanzar en direccion axial hasta hacer contacto frontalmente con la espiga
(5) de una pieza de trabajo (2) sujetada en el primer medio de sujecién (7) para sujetar axialmente la pieza de
trabajo (2),

caracterizado por que el segundo medio de sujecion (9) y el medio de sujecién axial (12) estan fijados uno contra el
otro y guiados de manera desplazable axialmente como una unidad.

2. Dispositivo de sujecion de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el primer medio de sujecién (7)
esta configurado como plato de mordaza, en particular como plato de dos mordazas.

3. Dispositivo de sujecién de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que el segundo medio de
sujecion (9) esta configurado como plato de mordaza, en particular como plato de dos mordazas, con dos rodillos de
rodadura (11) para cada mordaza de sujecion (10).

4. Dispositivo de sujecién de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
elemento de sujecién (13) esta disefiado como cilindro de sujecion.

5. Dispositivo de sujecion de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
elemento de sujecién (13) puede avanzar axialmente al menos hasta la altura de las mordazas de sujecion (10), en
particular hasta al menos la altura de los rodillos de rodadura (11).

6. Maquina herramienta (1) para el mecanizado con arranque de virutas de piezas de trabajo (2) con un dispositivo
de sujecién (3) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones precedentes para la sujecion de una pieza de
trabajo (2) y con una herramienta de corte (4) ajustable axial y radialmente para el mecanizado de una pieza de
trabajo sujetada (2).

7. Maquina herramienta de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada por que el accionamiento de giro (8) del
dispositivo de sujecién (3) esta formado por un eje de maquina accionado.

8. Procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas de piezas de trabajo (2), que presentan una base (2a)
y una cabeza (2b) con una espiga (5) particularmente cilindrica, en una maquina herramienta (1) de acuerdo con la
reivindicaciéon 6 o 7, con las etapas de mecanizado siguientes:

- sujetar la base (2a) de la pieza de trabajo (2) en el primer medio de sujecién (7) y a continuacién, sujetar
axialmente la pieza de trabajo (2) mediante el avance del elemento de sujecién (13) hasta hacer contacto
frontalmente con la espiga (5) de la pieza de trabajo (2);

- mecanizar con arranque de virutas la espiga (5) mediante el giro de la pieza de trabajo (2) y el ajuste de la
herramienta de corte (4) hasta quedar centrada la espiga (5) respecto al eje de giro (6);

- sujetar la espiga (5) en el segundo medio de sujecioén (9) y a continuaciéon eliminar la sujecién axial de la pieza
de trabajo (2) mediante el retroceso del elemento de sujecién (13);

- mecanizar con arranque de virutas la pieza de trabajo (2), en particular desbastar, mediante el giro de la pieza
de trabajo (2) y el ajuste de la herramienta de corte (4);

- sujetar axialmente la pieza de trabajo (2) mediante el avance del elemento de sujecion (13) hasta hacer
contacto frontalmente con la espiga (5) y a continuacién liberar el segundo medio de sujecion (9);

- mecanizar con arranque de virutas la espiga (5) mediante el giro de la pieza de trabajo (2) y el ajuste de la
herramienta de corte (4) hasta quedar centrada la espiga (5) respecto al eje de giro (6);

- sujetar la espiga (5) en el segundo medio de sujecién (9) y a continuacién eliminar la sujecion axial mediante el
retroceso del elemento de sujecion (13); y

- mecanizar con arranque de virutas la pieza de trabajo (2), en particular darle el acabado, mediante el giro de la
pieza de trabajo (2) y el ajuste de la herramienta de corte (4).
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Fig. 2
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