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8 favor de Don Yalentin,HETTEHiTH, residente en Ingolstsdt (Alemania) 

Esplanadestr. 3»

La elaboración mecanice de metales en fr ió  se lleva a cabo en to­
das Í8S variaciones del efecto y en 18 formación constructiva de las 
herramientas siempre y en todas partes, de modo que el material sobrsn 

te es separado de la pieza de trabajo por ospas* Para este separación 
por capas hay dos careoteristioas propias de las herramientas respecti­
vamente de ls  formación de ls  viruta en lo s  procedimientos hasta hoy 
conocidos; esto es* que por una parte (por ejemplo al tornear o acepi­
lla r )  las herramientas trabajan con labios córtenles que ni eon rela­
ción a las herramientas miañas ni con la pieza de trabajo o a ls  ma­
quina de herramienta ofrecen una posición  sim etrios; adamas ta les he­
rramientas que por si son construidas y obran simétricamente, como por 
ejemplo, fresadoras de a lto rendimiento, trabajan con un desprendimien­
to de la viruta o mejor dicho una trituración  del material con fuerte 
desarrollo de calor*

Gon e llo  es impedido poder trabajar o elaborar superficies mayores 
con ataque simultaneo de herramientas dispuestas paralelamente o bien 
lleva rlo  a cabo con gran velocidad, en los  casos en que igual que en 
las fresadoras de c ilin d ros , entra en consideración una mayor anchura 
de trabajo*

El presente invento tiene por objeto remediar estos inconvenien­
tes por ls  formación especial de todo el proceso de trabajo y de las 

herramientas*



El proceso de trabajo 39 lleva a cabo mediante una herramienta 
^  compuesta cuyas partes activas o de trabajo obran sucesivamente unas

después de ls s  otras* El trabajo de la herramienta se divide en un 
preparatorio que sirve únicamente para preparar le  superficie de tra ­
bajo de la pieza que ha de elaborarse y en un trabajo ejecutivo por 
el que la  capa de la superficie de la  pieza de trabajo conveniente­

mente preparada por el trabajo preliminar es separada*
El trabajo preliminar consiste en d iv id ir  la superficie de traba­

jo  de la pieza que ha de elaborarse en tiras por la formación de sur­
cos. Dichas tira s  pueden ser paralelas y longitudinales como se obten 

drian por ejemplo, en una ipe<iuine acepilladora pueden formar también 
cilindros de tamaño uniforme c o a x ia le s  como se producirien por ejem­
plo en un torno horizontal; también pueden representar an illos  con­

céntricos de diversos diámetros segón resultarían en un torno-cerru- 
ael. También podrían adaptar las tiras resultantes otras formes tra­

tándose por ejemplo de piezas de trabajo de forma cónica*
La formaoión del surco puede llevarse a oebo por una herrsmienr 

te f i ja  (acero de acep illar, scero de tornear y análogos) pero tam­
bién por une herramienta movida (como por ejempjbo, fresadoras o simi­

lares)*
Solo después de haber sido preparada ls  superficie  de trabajo de 

la pieza a ‘ elaborar por la mencionada formación de surcos, entra en 
acoión 1a herramienta de separación propiamente dicha* Consiste esta 
de una herramienta de sección transversal, por ejemplo, romboidal de 
forma simétrica con relación  e la d irecci ón de movimiento • lo s  can­
tos de los dos cortantes dispuestos simatricanente y de forme trian­
gular en planta se hallan paralelos a ls  superficie  que ha de ser 
elaborada* Su longitud y la d isposición  de le herramienta son e leg i­
das de tal giodo que a u punte :oorre en un surco y los  dos extremos de 

los labios cortantes en surcos vecinos ademas en el borde de la pieza 
de trabajo donde el extremo de uno de los labios cortantes penetre 
afuera, es decir, pasa por encima ¿e un chaflán que sustituye le ra­
nura en el cantó de la  pieza de trabajo*

2 *  —



Por este constitución y diaposioi6n de le herramienta córtente 

se consigue que e3ts obre e modo de uñ sredo pues emontone s su dere- 

cha e izquierda el meterial que ha de separarse. La formación simé­
tr ica  de toda la herramienta no deje sin embargo, producir presiones 
que influyen transversalmente a la  d irección  de movimiento* Por otr® 

parte no hay inconveniente en dejar trabajsr paralelamente si mismo 
tiempo varias de tales herramientas en la piezs de trabajo para poder 
elaborar s la vez una mayor superficie* Esta posibilidad tiene su l i ­
mite en maquinas existentes solo en la fuerza ¿de la construcción res­
pectivamente del impul so,pues es evidente que en el presente procedi­
miento de trabajo han de invertirse fuerzas sumamente mas elevadas 
que en les  hasta hoy oonocidos*

Oon esta ocasión se hace al mismo tiempo observar que le s  super­

f ic ie s  a trabajar pueden 3er angulares respectivamente compuestas, 
como por ejemplo las conducciones prismáticas en 18S bancadas de los 
bancos de acepillar y que el empleo no se limita a 18 superficie de 
las piezas de trabajo, sino que puede emplearse para trabajes profun­
dos como por ejemplo, taladrar, aserrar y similares*

La formación de la  viruta no he de producirse necesariamente por 
una herramienta en reposo respectivamente movida continuamente. Tal 
herramienta entra en consideración en primer lugar cuando he de ela­
borarse material quebradizo como por ejemplo, hierro fundido, la ton y 
análogos. Tratándose de material viscoso como el hierro de for ja r  o 
el so ero, el levantamiento de las virutas puede conseguirse también 
de forma que la  herramienta que levante las  virutas, aparte de la  ma­
quina que l e  oomunioe de por si un movimiento continuo, recibe ademas 
un impulso especial a ssoudidas, por ejemplo, por aire de presión a 
modo de un m artillo neumático*

La eliminación del calor que se produoe en la elaboración 
puede efectuarse eficazmente por el hecho de que 1® herramienta que 

levanta la  viruta penetre hacia abajo en toda su seoción transversal 

hasta muy ceros de 1 a su perficie  de trabajo, taladrando hasta este 

punto longitudinalmente pudiendo ser refrigerado ampliamente por aire 

o líqu idos.
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31 procedimiento entes desarito puede apliosrse sparte en el tor­

neado y acepillado, también en fresadoras, teledros, elisedoras y 

otras herramientas^
Aunque resulte lo  mss senoillo dejar obrsr en una sola meroha de 

trabajo la herramienta preparatoria y la que levanta 18 viru ta , que 
pueden estar constituidas de una sola pieza o de varias partes can- 

puestas hasta formar una sola herramienta, esto no es precisamente 
necesario pare el procedimiento propiamente dicho* Pera no cargar de­

masiado las maquinas-herramientas y poder trab a jsr ,s in  embarco, en 

toda la anchura, podria llevarse a cabo todo el proceso en dos esca­

las de trabajo, por ejemplo, en que en la primera escale es dividida 

la superficie  en tira s  por la formación de suroos, mientras que en 
le  segunda es separado el material»

Otr8 constitución del procedimiento consiste en dejar seguir a le 
herramienta de levantamiento otrs de planeamiento por e l que son 
alisadas las partes de la superficie de trabajo que hubiesen tal «ez 
podido quedar esperas o desiguales», También esta herramienta puede 

constituir con las dos primeras o con una de e llas una sola pieza ptt« 
diendo también ser acoplada convenientemente como herramienta indivi­
dual a les  anteriormente mencionadas.

además,puede tener lugar otra subdivisión de todo e l  procedimien­
to de manera que e l  trabajo preparatorio, la separación de la  viruta 
y el planeamiento no se efect&en en una sola eso ale sino en dos o mas 
de e sta s .

La característica esencial del procedimiento consiste en que 
con una velocidad de trabsjo que supera notablemente a la de las ma­
quinas fresadoras normales y que puede aproximarse a le de una maqui# 
na de acep illar, puede trabajarse en cada anchura prscti o ámente admi­
sible por lo  que se consigue con relación  a lo s  procedimientos cono­
cidos una gran economía en tiempo*. Bs evidente que para conseguir 
un mayor rendimiento hay que invertir también una mayor fuerza* Estas 
fuerzas, al forzar hasta gran aloanoe el nuevo procedimiento; pueden 

ser tan elevadas que las clases de madrinas hasta hoy existentes no
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pueden res is t ir la s  debiéndose construir nueves maquinas. La ventaja 

economioa del nuevo procedimiento oonsiste, sin embargo, en que por 
lo  que se refiere  a las unidades de peso de la maquina-herramienta o 

a la unidad de tiempo,o bien di jornal del obrero maquinista puede 
conseguirse una pluralidad del rendimiento hasta hoy eloenzable en 
la elaboración de la su perficie .

Hasta la presente era preciso divid ir la capa que habia que sepa­

rar ademas en varias oapas individuales (viruta) con la consecuencia 
de que ademas del trabajo pera la sepsraoión de le viruta de le p ie ­
za de trabajo hsbia que vencer ademas el trabajo para su separación 
de la ospa restante que aún formebe parte de la pieza de trabajo. 
Segdn este invento queda esencialmente solo el trabajo de quitar la 
caps que ha de separarse de la pieza de trabajo misma. Un trabajo 
adicional solo es exigido por e l trazado de los  surcos en le etqpe 

preparatoria porque para e llo  no hay que efectuar solo un® separación 
de la pieza de trsbajo sino también de ls  capa tomada en elaboración* 

En el adjunto dibujo se representa el invento en dos ejemplos 
de e jecuci ón;

La fig* 1 represente una vista en plantaje 1a pieza de tra­
bajo, y

Ls f ig ,  2 una vista la te ra l.

Con 1 se indican los  surcos que son trazados en 1a etapa de tra­
bajo preparatoria, mientras que 2 representa las tira s  que resultan 
entre aquellos, que en el proceso de trabajo propiamente dicho son 
entonces levantadas por ls  herramienta. Esta es de sección  romboidal 
y esta puesto en asaque con una de sus puntas en el centro de un 
surco, de suerte que al levantar las tiras 2 se produce una presión 
simétrica en la linea 4-4 que se compensa en le herramienta con re­
ferencia a los componentes laterales*

Cuando se quiere renunoiar a la  venta^ultimAJRtfrá oitade podría 
también ponerse ls  herramienta en pesición  de ataque conforme se re - 
ppa santa en fi por liheas punteadas, dejándole avanzar oblicuamente 

en la dirección de los  surcos* Por este modo de colooar le herramien­

ta es finalmente tambie n posible un levantamiento en la dirección  de
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►
surcos rai3ma

13n e^tas ultimas posibilidades de ej acución del piooedinlento que 

de siempre la ventaje que ya adLo por le previa d ivisión  de 1 a cap® 
que hs de separarse, pueden aplicarse en conjunto lsb ioa  cortantes 

raspeoL-ivacíente de que solo atacan on aquello iinou en lo  que toda 

1» cape hs de separarse do la pieza de trabajo,

M 0 T i .

Descrito sufioientemente el presente invento lo  que se de­

clara como de novedad e invención propia son las siguientes reivindi­

ca ciones:
1®.- Un procedimiento pera la elaboración mecanice de me­

ta les por la separación de una osee, caracterizado porque e n la caps 
son trazadas en primer lugar y a distancia tizas en forma de surcos 
siendo después separadas las tiras que han resultado entre aquellas 

solo por herramientas que atacan on 1í linea en que se elimine la ca­

pa de la pieza do trabajo.
2®.- Un procedimiento según l s  conclusión 1®, cí r£ cteri zado 

porque el levantamiento do las tiras qus han quedado se efeotua por 

una herramienta que ataca 8 por lo  menos dos tiras situadas una al 
lado de otra de tal forma que sus ocntos de trabajo son colocados 
oblicuamente a la d irección  do corto y simétricamente el centro de 
la  herramienta do modo que las presiones la té la los  so compensan en 

la  herramienta*
3a .-  Un procedimiento segdn las conclusiones 1 y 2, csreote- 

r i  zedo porque entes o todevie curante la separación de uno o da una 
cantidad reducida de tiras de surco, pueden ser levantadas inmediata­
mente las tiras inte.medias en la cantidad correspondlente.

4&.- Procedimiento aoyúa las conclusión os 1 y 2 r caía ot erizado 

porque la oaps es levantada cada vez en una etapa de trabajo o en va­
rias mediante herramientas individuales o compuestas que obran simul­
táneamente o una después de otra continúamente (bajo presión) o s in­

tervalos ( s sacudidas ) constituidos simétricamente a la  diz eco i ón 

del movimiento, en 8nohura deseada, solo limitada por las demes con­



di oiones de cada os so esp3 3 l¿ lt en superficies plenas, curves o de 

forma angular*
5a,«  Pr ooedimient o pe ra le elaboración mecanios de metales, segón 

se desoribe y reivindica en la preoe dente Memoria y se ilusfira oon 
los  dibujos que a la misma se a o empañan*

Consta esta memoria de siete  hojas foliadas y escritas por una

Madrid , 10 de Febrero de 1925* 
leooadió López

sola oara*
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