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DESCRIPCION
Méaquina de mecanizado con dispositivo de carga de piezas de trabajo

La invencion se refiere a una maquina de mecanizado para el mecanizado por grupos de varias piezas de trabajo, en
particular arboles, especialmente cigliefiales.

Por la practica se conocen maquinas de mecanizado de cigliefales, con las que se pueden mecanizar
simultdneamente varios ciglefiales, que estan recibidos simultdneamente en la maquina y orientados en paralelo entre
si. A la maquina de mecanizado pertenece un manipulador que presenta un soporte de piezas pivotable alrededor de
un eje horizontal. El soporte de piezas presenta puestos de recepcion de piezas de trabajo en su lado superior y en
su lado inferior, es decir, en dos lados dirigidos alejandose uno de otro diametralmente. Estos se pueden pivotar a la
ubicacion horizontal o a la ubicacion vertical. En la ubicaciéon horizontal se abastecen, mientras que se pivotan a la
ubicacion vertical para la entrega de las piezas a la maquina de mecanizado. A este respecto, uno de los grupos de
piezas siempre esta en una posicion de entrega de piezas de trabajo o en una posicion de abastecimiento, mientras
que el respectivo otro grupo de piezas esta dispuesto respectivamente en una posicion inactiva, no apropiada para el
abastecimiento ni para la entrega.

Por el documento EP 2 805 794 A1 se conoce una maquina-herramienta para el mecanizado simultaneo de varios
ciguefales, que estan dispuestos en paralelo entre si en la maquina en recepciones correspondientes. Para conseguir
el cambio de herramienta esta previsto un dispositivo de cambio de herramienta, que puede asir simultdneamente los
ciguefales sujetos en la maquina y extraerlos de la maquina y para ello introducir otro grupo de cigiiefiales a mecanizar
en la maquina-herramienta

El objetivo de la invencion es crear una maquina de mecanizado, que evite tiempos muertos y posibilite una
manipulacion de piezas especialmente clara.

Para la solucién de este objetivo, la maquina de mecanizado segun la invencion presenta las caracteristicas de la
reivindicacion 1. Luego, el depésito de piezas de trabajo presenta al menos dos grupos parciales de puestos de
recepcion de piezas de trabajo, que pueden permutar sus puestos por medio de un dispositivo de transporte por
grupos. A este respecto, tanto antes del cambio de puesto y también después del cambio de puesto, uno de los grupos
parciales se sitla en la posicion de carga y el otro grupo parcial en la posicion de entrega. Para la introduccion de las
piezas en la maquina de mecanizado y para la extraccion de esta solo ha tenido en cuenta un movimiento axial del
depdsito de piezas de trabajo. El cambio de piezas se simplifica porque en esta zona de carga ya no se requieren mas
movimientos de pivotacion del depdsito de piezas de trabajo. Si el depodsito de piezas de trabajo ha tomado, por
ejemplo las piezas de trabajo de los husillos y después del cambio de puesto de los dos grupos parciales ha insertado
nuevas piezas de trabajo en los husillos, las piezas de trabajo mecanizadas se sitlan ya en la posiciéon de carga y
descarga. En todos los casos se requiere un movimiento lineal del depésito de piezas de trabajo, para llegar a la zona
de acceso de un cargador de portico. Este guia las piezas de trabajo, por ejemplo, cigliefales, a procesos aguas abajo
y guia luego nuevas piezas de trabajo de procesos aguas arriba al depdsito de piezas de trabajo, para abastecerlo. Si
el grupo parcial comprende tres piezas de trabajo (tres cigliefales), se requieren para ello seis procesos de carga y
descarga individuales, en los que el cargador de pdértico debe recorrer en parte grandes caminos segun la instalacion
de la maquina. Si las maquinas aguas arriba o aguas abajo procesan en serie arboles u otras piezas, alli se pueden
producir tiempos de espera. Aqui, la invencion aporta la ventaja de que la ventana de tiempo para la carga y descarga
del depdsito de piezas de trabajo es especialmente grande, en particular no esta limitada por los movimientos de
posicionamiento, en particular los movimientos de pivotacion del depdsito de piezas de trabajo. Esta ventaja también
surte efecto en el caso de carga y descarga manual de la maquina de mecanizado. Aqui se afade todavia el aspecto
de la proteccion frente accidentes.

La maquina de mecanizado es preferentemente una maquina para el mecanizado de arboles. Los arboles se reciben
preferentemente en respectivamente uno de sus extremos. Los dispositivos de sujecién previstos para ello son la
mayoria de las veces dispositivos convencionales, que sujetan los arboles en los asientos de cojinete futuros a través
de agarres neumaticos, eléctricos o hidraulicos. Segun la operacién de mecanizado también se pueden usar platos de
sujecion para el asido del respectivo un extremo de arbol. En el extremo opuesto del arbol se puede poner un
dispositivo de apoyo. Este puede rodear el extremo de arbol y liberar el lado frontal o estar configurado
alternativamente como mandril de centrado. El mecanizado del arbol, en particular cigtiefial, puede ser en principio
cualquier mecanizado tipo torneado, perforado o fresado. Preferentemente, la maquina de mecanizado segun la
invencidn es una maquina para el tronzado y centrado de un cigiiefial, perforado de canal de aceite, asi como para el
mecanizado de bridas (CDE = centering, drilling, endmachining). Los platos de sujecion estan accionados en este caso
por un dispositivo de posicionamiento giratorio, que sujeta los arboles durante el mecanizado en posiciones angulares
dadas. Pero también son posibles aplicaciones en las que el &rbol se mecaniza de forma giratoria, por ejemplo, durante
el fresado giratorio de superficies redondas, p. ej. cuellos de eje o gorrones elevadores. En este caso, los platos de
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sujecion se accionan de forma giratoria.

El depdsito de herramientas puede estar configurado segun el principio de elevador de rosario y presentar para ello
cadenas sin fin entre las que estan sujetos los soportes de piezas. Los soportes de piezas pueden estar provistos de
dispositivos de retencion para la sujecién de los arboles, que bloquean los arboles de forma solidaria en rotacion, a fin
de sujetarlos de forma correcta angularmente.

Pero también es posible conectar los soportes de piezas con las cadenas sin fin guiadas en circulacion en los cojinetes
de pivotacion, donde los cojinetes de pivotacion fijan los ejes de pivotacion paralelos entre si, que estan decalados
entre si lateralmente. Por consiguiente, los soportes de piezas conservan su orientacion espacial durante la circulacion
de la cadena sin fin, en particular cuando estos estan decalados entre si igualmente. Esto abre la posibilidad de prever,
en lugar de pinzas de retencién o medios de recepcion de piezas bloqueantes similares, recepciones de piezas de
trabajo en las que estan insertados los arboles sin inmovilizarse.

Este concepto puede presentar ademas e independientemente de la configuracion de los medios de recepcion de
piezas de trabajo otros grupos parciales de puestos de recepcion y por consiguiente trabajar como almacenamiento
temporal. Por consiguiente, es posible una interconexion todavia mas flexible de la maquina de mecanizado con
procesos aguas arriba y aguas abajo.

Una maquina de mecanizado segun la invencion usa un depdsito de piezas de trabajo con dos puestos de grupos
parciales dispuestos en angulo recto entre si, que se pueden pivotar alrededor de un eje de giro, que esta dispuesto
con un angulo de 45° respecto a cada uno de los puestos de grupo parcial. Gracias al movimiento de pivotacion de
180°, ambos puestos de grupo parcial permutan su orientacion espacial y su lugar. Mientras que el un puesto de grupo
parcial esta orientado verticalmente, el otro puesto de grupo parcial esta orientado horizontalmente. El puesto de grupo
parcial orientado verticalmente es ideal para el abastecimiento de los platos o dispositivos de sujecién, mientras que
el puesto de grupo parcial orientado horizontalmente esta orientado idealmente para la cooperacién con un cargador
de portico o también un operario manual. Por consiguiente, el principio segun la invencién se materializa en esta forma
de realizacion de manera especialmente modélica.

Las figuras muestran:

figura 1 ejemplo de una maquina de mecanizado no reivindicada, en representacion extraordinariamente
esquematica,

figura 2 la maquina de mecanizado segun la figura 1, en vista lateral,

figura 3 ejemplo de la cinematica de un deposito de herramientas no reivindicado, en representacién esquematica
en perspectiva,

figura 4 la cinematica del deposito de piezas de trabajo segun la figura 3, en vista lateral,

figura 5 y 6 disposiciones cinematicas alternativas de un depdsito de piezas de trabajo no reivindicado, en vista
lateral,

figura 7 una ilustracion cinematica de un depésito de herramientas no reivindicado con varios grupos parciales, de
los que uno esta en la posicion de entrega y otro en la posicion de carga, asi como otros en posiciones intermedias,
asi como

figura 8 una maquina de mecanizado segun la invencion con depdsito de herramientas en la disposicion de
pivotacion giratoria, en vista lateral esquematica.

En la figura 1 se ilustra una maquina de mecanizado 10, que tipicamente pertenece a un grupo de otras maquinas de
mecanizado no ilustrado posteriormente, interconexionado entre si con vistas al flujo de piezas. Por ejemplo, un
dispositivo de carga de poértico 11, que esta ilustrado en la figura 1 mediante su agarre sirve para la interconexién, es
decir, para el transporte de piezas entre las maquinas. Este agarre sirve para guiar las piezas, en el presente ejemplo
de realizacion cigiiefiales parcialmente mecanizados 12, 13, 14, hacia la maquina de mecanizado 10 o alejarlas de
este, mientras que otras piezas (cigiefiales) 15, 16, 17 estan en el mecanizado.

Para el mecanizado de los ciguiefiales 15 a 17, la maquina de mecanizado 10 presenta una estacion de mecanizado
18 con varios puestos de mecanizado. A estos pertenece un grupo 19 de puestos de mecanizado con husillos 20, 21,
22, que estan provistos de platos de sujecion 23 a 25 (aqui también son concebibles agarres neuméticos, hidraulicos
o eclécticos, de este modo se sujetan los arboles de forma rigida. Se usa en el tronzado y centrado, asi como en el
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mecanizado de bridas, platos giratorios solo en el perforado de canales de aceite). Los husillos 20 a 22 fijan los ejes
de giro paralelos entre si 26, 27, 28, que estan orientados preferentemente horizontalmente y dispuestos verticalmente
unos sobre otros. Los ciguefiales 15, 16, 17 estan recibidos en respectivamente un extremo por el respectivo plato de
sujecion 23, 24, 25. En su otro extremo opuesto estan alojados respectivamente mediante dispositivos de apoyo 29,
30, 31. A este respecto se trata de contrapuntas, pinzas de cojinete o similares.

La estacion de mecanizado 18 presenta al menos uno, preferentemente varios cabezales de mecanizado 32, 33, 34,
que sirven para mecanizar los cigliefiales 15, 16, 17 u otras piezas de trabajo, por ejemplo, en tanto que se incorporan
orificios o se efectdan otros mecanizados, como por ejemplo, torneado, fresado giratorio, rectificado, rodadura entre
discos planos o similares.

Para extraer los ciglienales 15, 16, 17 de la estacion de mecanizado e introducir los cigliefiales 12, 13, 14 en la
estacion de mecanizado (0 a la inversa), esta previsto un depdsito de piezas de trabajo 35, que esta dispuesto de
forma fija o, segun se ilustra en la figura 2 por una flecha 36, se puede desplazar hacia la estacién de mecanizado 18
y alejarse de esta. El depdsito de piezas de trabajo presenta dos grupos parciales 37, 38 de puestos de recepcion de
piezas de trabajo 39, 40, 41 0 42, 43, 44. El primer grupo parcial 37 esta en la posicién de carga. El segundo grupo
parcial 38 est4 en la posicién de entrega. La posicion de carga es accesible para el cargador de poértico 11 o un
operario. La posicién de entrega esta seleccionada de modo que como maximo se requiere un movimiento lineal en
la direccion de la flecha 36, para transportar los arboles u otras piezas situadas en los puestos de recepcién de piezas
de trabajo 42 a 44 a los platos de los husillos 20 a 22. Por consiguiente, la manipulacion de las piezas situadas en los
puestos de recepcion de piezas de trabajo 39, 40, 41 es posible sin tener que mover todavia el depdsito de piezas de
trabajo 35 después de la entrega de nuevas piezas a la estacion de mecanizado 18 en el sentido de una permuta de
los grupos parciales 37, 38 o también en el sentido de un movimiento de posicionamiento a la posicion de entrega.
Ademas, los arboles u otras piezas dispuestos en los puestos de recepcién de piezas de trabajo 42 a 44 se transfieren
por grupos, es decir, al mismo tiempo a platos 23, 24, 25 (o puntos de sujecion como agarres) y se toman de estos.

Al depésito de piezas de trabajo pertenecen solo dos dispositivos de posicionamiento, a saber, un dispositivo de
transporte de grupos 45, al que pertenecen p. ej. dos cadenas 46, 47 guiadas alrededor de rodillos y correspondientes
ruedas de cadena, arboles y motores de accionamiento, asi como (opcionalmente) un depdsito de posicionamiento de
deposito 48, por medio del que el deposito de piezas de trabajo 35 se puede mover sobre guias a lo largo de un camino
marcado en la figura 1 por dos lineas a trazos 49 en la direccion de la flecha 36.

Las dos cadenas 46, 47 mueven los puestos de recepcion de piezas de trabajo 39 a 44 segun el principio del elevador
de rosario. Para ello se ilustra la cinematica preferida en la figura 3. Segun se ve, las cadenas 46, 47 estan guiadas
respectivamente alrededor de varias, por ejemplo, cuatro ruedas de cadena y estan configuradas como cadenas sin
fin, es decir, bucles cerrados. Las ruedas de cadena estan dispuestas a este respecto, por ejemplo, respectivamente
en un rectangulo, donde todas estan montadas de forma giratoria alrededor de ejes de giro 50 a 58 dispuestos en
paralelo entre si. Los ejes de giro 50 a 53 de la cadena 47 estan decalados en una distancia A respecto a los ejes de
giro 55 a 58 de las ruedas de cadena de la cadena 46. Debido a este decalado es posible mover los puestos de
recepcion de piezas de trabajo 39, 40, 41, segun esta representado en la figura 3 (e igualmente los puestos de
recepcion de piezas de trabajo 42 a 44 no representados), con orientacion angular constante. Para ello se remite a
modo de ejemplo al puesto de recepcion de piezas de trabajo 41, que esta conectado con la cadena 46 a 47 a través
de conexiones articuladas 59, 60. Las conexiones articuladas 59, 60, que estan dispuestas en los dos extremos
opuestos del puesto de recepcién de piezas de trabajo 41 o los soportes de piezas aqui presentes, estan decalados
en la misma direccién en la distancia A entre si, segun es el caso respectivamente por parejas en los ejes 50 a 53, asi
como 55 a 58.

Esta configuracion del dispositivo de transporte de depdsito 48 posibilita el uso de recepciones abiertas 61 para el
transporte de arboles u otras piezas, segun se desprende a modo de ejemplo de la figura 4, asi como
esquematicamente también de la figura 2. En estas recepciones abiertas 61, que son cubetas, prismas u otras
recepciones de tipo boca, se pueden insertar de forma sencilla los arboles por el cargador de poértico 11 u operarios.
Las recepciones 61 conservan su orientaciéon espacial gracias a la conservacion de la orientacion espacial de los
puestos de recepcion de piezas de trabajo 39 a 44 durante la circulacion sincrona de las cadenas 46, 47. Esto también
es valido cuando el decalado de las cadenas 46, 47, segun se ilustra en las figuras 5y 6, no esta fijado verticalmente,
sino que adicional o solamente en la direccion horizontal. Las ruedas de cadena tampoco deben estar forzosamente
en el rectangulo. Pueden estar dispuestas en las esquinas de un trapecio, un triangulo o un poligono cualquiera.

La recepcion de piezas de trabajo 61 ilustrada esquematicamente es en el caso de cigliefales, por ejemplo, dos
recepciones prismaticas espaciadas entre si, ganchos o similares, que pueden tener un decalado vertical entre si.
Esto esta ilustrado esqueméaticamente en la figura 2. Mientras que una de estas recepciones ataca, por ejemplo, en
un cojinete principal del cigliefial, la otra puede atacar en otro gorrén elevador. De este modo, la posicién angular del
ciguefal recibido esté fijada con exactitud suficiente.
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Pero también se remite a que el dispositivo de transporte de grupos 45 se las puede arreglar sin un decalado de las
cadenas 46, 47. Si las cadenas circulan sobre ruedas de cadena con ejes concéntricos, es decir, en vista lateral, de
forma congruente entre si al contrario que en las figuras 4 a 6, los medios de recepcién de piezas de trabajo portados
por las cadenas sobresalen respectivamente radialmente de las cadenas. Los medios de recepcion de piezas de
trabajo no pueden estar configurados entonces abiertos como la recepcion de piezas de trabajo 61. Mejor dicho,
pueden estar configurados cerrando, por ejemplo, a la manera de agarres. Esto se sitia en el marco de las
posibilidades de la realizacién de la invencion.

Todas las formas de realizacién descritas anteriormente de la invencion pueden estar modificadas segun la figura 7.
En la figura 7 estan ilustrados de nuevo dos grupos parciales 37, 38 de los puestos de recepcion de piezas de trabajo
39 a 44. No obstante, entre estos grupos parciales estan previstos otros grupos parciales, que estan ilustrados como
puntos a lo largo de la cadena 46 (47). Un grupo parcial 62 semejante estd marcado a modo de ejemplo en la parte
inferior del ramal de las cadenas 46, 47. Este grupo parcial 62 asi como otros grupos parciales pueden servir como
puestos de almacenamiento intermedios, para elevar la capacidad de almacenamiento del depdsito de piezas de
trabajo 35.

Pero la invencién no se refiere a depdsitos de piezas de trabajo 35 con accionamiento de cadena. La figura 8 ilustra
un depdsito de piezas de trabajo 35a con un soporte de pivotacién 63. Este presenta un primer grupo parcial 37 de
primeros puestos de recepcion de piezas de trabajo 39 a 41 dispuestos unos junto a otros horizontalmente y un
segundo grupo parcial 38 de segundos puestos de recepcion de piezas de trabajo 42 a 44 dispuestos unos sobre otros
verticalmente.

El soporte de pivotacion 63 se puede girar alrededor del eje de pivotacion 64, que tiene un angulo de 45° tanto respecto
al plano fijado por los primeros puestos de recepcion de piezas 39 a 41, asi como también un angulo de 45° respecto
al plano fijado por los segundos puestos de recepcion de piezas de trabajo 42 a 44. Un movimiento de pivotacion
indicado por la flecha 65 alrededor del eje 64 permite permutar los puestos de recepcion de piezas de trabajo 39 a 41
del primer grupo parcial por el puesto con los puestos de recepcién de piezas de trabajo 42 a 44 del segundo grupo
parcial 38. Por lo demas, es valida la descripcidn anterior, en tanto que las mismas referencias estan colocadas sin
nueva referencia correspondientemente. En esta forma de realizacion, el dispositivo de transporte de grupos 45 se
forma por el soporte de pivotacion 63 y su dispositivo de accionamiento de pivotacion correspondiente.

El modo de funcionamiento de una maquina de mecanizado 10 segun la invencion se explica a continuacion en el
ejemplo de realizacion segun la figura 8:

en primer lugar, se parte de que los husillos de trabajo 20, 21, 22 o agarres del dispositivo de sujecién estan provistos
de ciguefiales 15, 16, 17, que se mecanizan por las unidades de mecanizado 32 a 34. Las unidades de mecanizado
32 a 34 se pueden mover correspondientemente para ello, segun se indica en la figura 8 por flechas. También es
posible mover la estacién de mecanizado 18. EI movimiento relativo axial entre las piezas de trabajo 15, 16, 17 y las
herramientas se puede conseguir mediante el movimiento de las piezas de trabajo 15, 16, 17. Ademas, es posible
transferir los cigliefiales 15 a 17 a posiciones de giro previstas o dejarlos girar o sujetarlos también de forma rigida, en
particular no giratoria. Los puestos de recepcion de piezas de trabajo 42 a 44 del segundo grupo parcial 38 del depésito
de piezas de trabajo 35a estan vacios. Las recepciones de piezas de trabajo correspondientes estan configuradas
aqui como agarres y posicionadas verticalmente unos sobre otros. En la posicion representada, el cargador de pdértico
puede abastecer los puestos de recepcién de piezas de trabajo 39 a 41 del primer grupo parcial 37 con los arboles 12,
13, 14 a mecanizar. Si esto ocurre y los arboles estan mecanizados acabados 15 a 17, el dispositivo de transporte de
deposito 48 se puede activar para mover el depdsito de piezas de trabajo 35a en la direccion de la flecha 36 hacia la
estacion de mecanizado 18 y tomar los arboles 15, 16, 17.

Después de la toma de los arboles se activa el dispositivo de transporte de depdsito 48, que gira 180° acto seguido el
soporte de pivotacion 63 alrededor del eje 64. Los grupos parciales 37, 38 cambian su puesto. Por consiguiente, los
puestos de recepcion de piezas de trabajo 42 a 44 del segundo grupos 38 ahora estan dispuestos en un plano
horizontal y los puestos de recepcién de piezas de trabajo 39 a 41 del primer grupo parcial 37 estan dispuestos
verticalmente unos sobre otros. En esta posicion, los arboles 12 13, 14 se pueden posicionar eventualmente con un
corto movimiento de aproximacion en la direccion de la flecha 36 con ayuda del dispositivo de transporte de depésito
48 delante de los husillos 20, 21, 22 y tomarse por estos. El dispositivo de transporte de depdsito 48 puede conducir
ahora el depdsito de piezas de trabajo 35a de nuevo a la zona de acceso del cargador de poértico 11, que
inmediatamente tiene acceso a los arboles 15, 16, 17 posicionados ahora horizontalmente, situados arriba a la luz
libremente y mecanizados anteriormente en la estacion de mecanizado 18.

Para la evacuacion de los arboles mecanizados y para la conducciéon de nuevos arboles, el cargador de pértico 11
tiene el maximo tiempo a disposicion, que no esta menoscabado por procesos de reposicionamiento del depdsito de
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piezas de trabajo 35a.

Segun la invencion, en una maquina de mecanizado esta previsto un depdsito de piezas de trabajo 35a, que esta
establecido para transferir las piezas de trabajo, en particular cigiiefiales, por grupos a una estacion de mecanizado
18 o tomarlas de esta. El depdsito de piezas de trabajo 35a diferencia una posicion de carga y una posicion de entrega.
En la posicién de carga, como también en la posicidén de entrega, las piezas, preferentemente arboles, en particular
ciguefales, estan orientadas en paralelo entre si en un plano comun. Los puestos de recepcion de piezas de trabajo
estan subdivididos en dos grupos parciales. El deposito de piezas de trabajo esta creado de modo que los puestos de
recepcion de piezas de trabajo de un grupo parcial y otro grupo parcial cambian en un Unico proceso de transporte de
la posicién de carga a la posicion de entrega y a la inversa. Si el un grupo parcial esta en la posicion de entrega, otro
se situa en la posicion de carga. Por consiguiente, se evitan los procesos de reposicionamiento durante la carga o
descarga del depésito de piezas de trabajo, por lo que se maximiza la ventana de tiempo para el manejo del depdsito
de piezas de trabajo y por consiguiente el tiempo para la carga y descarga del mismo. Siempre estan presentes al
menos dos grupos parciales, de los que uno esta en la posicion de carga y el otro en la posicion de entrega.

Referencias
10 Magquina de mecanizado
11 Cargador de portico
12-17 Piezas / cigliefiales
18 Estacion de mecanizado
19 Grupo de puestos de mecanizado

20-22 Husillos

23 -25 Plato de sujecion

26 - 28 Ejes de giro

29 - 31 Dispositivos de apoyo

32-34 Unidad de mecanizado

35, 35a Depdsito de piezas de trabajo

36 Flecha

37 Primer grupo parcial de puestos de recepcion de piezas de trabajo
38 Segundo grupo parcial de puestos de recepcion de piezas de trabajo
39 -41 Primeros puestos de recepcién de piezas de trabajo

42 - 44 Segundos puestos de recepcion de piezas de trabajo

45 Dispositivo de transporte de grupos
46, 47 Cadenas

48 Dispositivo de transporte de depdsito
49 Lineas

50 - 58 Ejes

A Distancia

59, 60 Conexion articulada

61 Recepcion de pieza de trabajo

62 Grupo parcial

63 Soporte pivotable

64 Eje

65 Flecha
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REIVINDICACIONES
1. Maquina de mecanizado (10):

con un grupo (19) de husillos (20, 21, 22) posicionables giratoriamente o accionables de forma giratoria alrededor
de ejes (26, 27, 28) orientados en paralelo entre si con respectivamente un plato de sujecion (23, 24, 25), para
recibir arboles (15, 16, 17) similares entre si para el mecanizado,

donde opuesto a cada plato de sujecion (23, 24, 25) esta previsto un dispositivo de apoyo (29, 30, 31), para apoyar
el respectivo arbol (15, 16, 17) en su otro extremo,

con al menos una herramienta de mecanizado (32 - 34), que esta asociada a los husillos (20, 21, 22) para
mecanizar los arboles (15, 16, 17),

donde la maquina de mecanizado presenta un depdsito de piezas de trabajo (35a), que presenta dos grupos
parciales (37, 38) de puestos de recepcion de piezas de trabajo (39, 40, 41; 42, 43, 44), que son respectivamente
tan grandes como el grupo (19) de los husillos (20, 21, 22),

caracterizada porque los grupos parciales se pueden mover mediante un dispositivo de transporte de grupos (45),
de modo que ambos puestos para grupos parciales (37, 38) pueden permutar su orientacion espacial y su lugar,
donde respectivamente un grupo parcial (37, 38) se sitda en la posicion de carga y el otro en la posicién de entrega,
donde los dos puestos para los grupos parciales (37, 38) dispuestos en angulo recto entre si se pueden pivotar
alrededor de un eje de giro, que esta dispuesto con un angulo de 45° respecto a cada uno de los puestos para los
grupos parciales (37, 38),

donde mediante un movimiento de pivotacion de 180°, ambos puestos para los grupos parciales (37, 38) pueden
permutar su orientacion espacial y su lugar.

2. Maquina de mecanizado segun la reivindicacion 1, caracterizada porque esta previsto un dispositivo
de posicionamiento de depdsito (48) que esta establecido para mover el depdsito de piezas de trabajo (35, 35a),
transversalmente a los ejes (26, 27, 28), hacia estos y alejandose de estos, a fin de transferir los arboles (12 - 17) por
grupos a los platos de sujecién (23, 24, 25) o tomarlos de estos.

3. Maquina de mecanizado segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
plato de sujecion (23, 24, 25) esta establecido para el asido del extremo de arbol para la sujecion no giratoria del arbol.

4. Maquina de mecanizado segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
dispositivo de apoyo (29, 30, 31) rodea el extremo de arbol bajo liberacion de la superficie frontal o esta configurado
como mandril de centrado.

5. Maquina de mecanizado segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque los
puestos de recepcion (39, 40, 41; 42, 43, 44) estan provistos de soportes abiertos arriba para los arboles (15, 16, 17).

6. Maquina de mecanizado segun la reivindicacion 5, caracterizada porque las recepciones en la posicién
de cambio de piezas de trabajo estan dispuestas por encima de los ejes (26, 27, 28) de los husillos (20, 21, 22) y
porque el deposito de piezas de trabajo (35) presenta recepciones de arbol para la recepcion excéntrica de los mismos.

7. Procedimiento para el cambio de piezas de trabajo por medio de un depésito de cambio de piezas de
trabajo (35a) para la entrega de piezas de trabajo por grupos a una maquina-herramienta segun cualquiera de las
reivindicaciones anteriores,

donde en el depdsito de cambio de piezas de trabajo (35a), tanto durante la carga y descarga del depdsito de cambio
de piezas de trabajo (36), como también durante la entrega de piezas de trabajo en el plato de sujecion (23, 24, 25) o
toma de piezas de trabajo de este, se sujeta al menos un grupo parcial (37) de piezas de trabajo en la posiciéon de
carga y otro grupo parcial (38) en la posicion de mecanizado, donde los dos grupos parciales (37, 38) estan dispuestos
en angulo recto entre si y mediante un dispositivo de transporte de grupos (45) se pivotan alrededor de un eje de giro,
que esta dispuesto con un angulo de 45° respecto a cada uno de los puestos para grupos parciales (37, 38), de modo
que mediante un movimiento de pivotacion de 180° ambos puestos para grupos parciales (37, 38) permutan su
orientacion espacial y su lugar, donde respectivamente un grupo parcial (37, 38) se transfiere a la posicion de carga y
el otro a la posicion de entrega, donde en el depdsito de cambio de piezas de trabajo (35a) en cada grupo parcial se
mantiene un numero de piezas de trabajo, que concuerda con el numero de platos de sujecion (23, 24, 25)



37

ES 2 809 529 T3

) - - / \ 32
§ 2] 38 E
39‘/%5\: ( Em/ J 00
L7 | 3
—— P
1] ., oq
g ”/%_—“_fg Y e
I ; 1
36/ '
by Fig.2




ES 2 809 529 T3

60 A
61 i6 61
/ / g |/
Ky —— a"

Fig.s



ES 2 809 529 T3

™
b

10



e HH /\

ES 2 809 529 T3

403 TF—E

10 18
350 / /
32

g? <42 15 —1 ¢ 33

s —aa 2 D/@“ ¥ '3

> s (it | szﬁ--}ﬂ)‘[f -
bl 17 —1
T v ﬁ* t
'55“72 ——————————————— f ——————

i8 Fig.8

11




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

