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1a fabricacidn de herramientas compound
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MEMORTIA

PESCRIPRLV,

para una patente de Invenoidn, POT 20 efos, pop. = Procedimiento para

» @8peclalmente fresn.s. eacaria.
dores y similares « a favor de la razén 80cial Maschinen . und uotan

waren - Handelsgesellschaft m. b, H., residente en Beriin (ylem ante)
Tegel.Alt Tegel, 17 m
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EL invento se refiere a herramientss compound, como fresas, €8 -
cariedores y similares, con ranures abiertas en un cuerpo base para re-
¢ibir las cuchillas cortadoras hechag preferentemente de material muy
valioso,

¥s sabldo que les cuchillas cortadoras de las herramientes com .
pound se unen oon el cuerpo base mediante soldadurs. Este procedimien -
to tiene el gran: inconveniente de Qque se perjuiica el temple, pues |
siempre se templa & temperatmgai%ei nfg soldaduwra y todsa conformaeiln
posterior o trabajo de la herramienta sdlo puede realizarse mediante
eamerilado., Por ello ademds de otros inconvenientes se originen aumen -
$0s considerables de gastos, Es también usual unir las cuohilles meti -

das en ranuras con 6l cuerpo de la herramienta mediante pasadores o

tornillos. Pero esta unidn no sdlo es complicads, 8ino que tamposo ga
rantize un asiento permanentemente tirme de las cuchillas, fle meners
que se requiere ung vigilencia y control perpetuos. Ademés el reafila -
40 o reeamerilalo de estas herramientes es solo posible limitademente,

Pues en la mayor{e de los casos el esmeriledo g6lo puede realizarse
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mientres lo pemmiten los medios de sujecidn de les cuchillas. Se han
dado a conocer también ouchilles cuneiformes, cuyss nerviadures exten .

aides paralelamente al dngulo de la cufia agarran en ranuras del ouerpo

_ de la herramients. Seg¥n un perfeccionemiento de esta construceidn las

ct:chille.s cuneiformes gue coinciden en la periferia y en las cares
frontales, pueden desplazarse mediente canaleduras extendidas en direc .
cién de le cufia. ILe fabricacién de estas herramientas es complicade,

y cara y no se tiene garant{a de un esiento bien firme de la ocuchilla
ouando ls herramienta se somete a esfuerzos elevados, Es sabido ademds
que las cuchillas Se unen con el ouerpo de la herramienta mediante sol .
dedura eléctrica por arco. A,1~poner en préoctics este método de soldadu.
ra 86 producen yor el electrodo guemsduras en el material cortante,

por las ouales Se originen fécilmente grietas de .temign, gue reducen
fuertemente la durecién de las cuchillas., Por el contrario con la 8ol .

dadura autégena también conocida se presenta en la cuchille de acero

répido una acumulacidn de eslor demasiedo grande, que en muchos casos

produce la fusidn acommiiade de fusrte debilitacidn de la seccifn trans -
versal ectiva. Bsta soumulacidn de calor al tratarse de secciones trans-
versales pequefias e inconveniente para la sold.é.dura.. Puede haser que

el material de la cuchilla se sblande hasta en 1os mismos filos de tal
modo que en estos puntos se presente el poder cortente extraordinaria .
ment e afectado por la alteracién de la estructura.

Podos estos inconvenientes y dificultedem se suprimen segin el
invento por el hecho de que las ouchillas se fijan en las ranuras del ‘
ouerpo mediante polvo soldador empleando del modo conooido oalor y pro.‘
sién para soldar. Ias renuras Se construyen estrechindose hacis el fon.
ac de les mismes y reoiben las ouchillas que Presenten £lancos oorres .
pondientemente indlinados y lisos. Dichas cuchillas pueden tambiénm apo.’
yarse completamente por dos o por tres lados, a saber en los flanocos
y también por el fondo, de suerte gue al emplear la soldadure a preiién
segin el invento se logra una unién mds firme y éegnn entre las ouohi -

llas y el cuerpo base, la cual tiene en cuenta bajo tolos sonsceptos
]

los requisitos impuestos a la herramienta, En el reafilado de §sta no
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hay que atender a ningunos medios de sujeoidn de la cuohilla, graoias

& 1o cual la herramienta puede ut:lliéarae d.nrante un tiempo mds largo
que hasta aguf, Al fabricar las herramientas oomppund segin el invento
no se necesitan transformadores de solladura ni eleotrodos, gue eleven
considerablemente los gestos de fabricacién de las herramientas, Tampo -
00 al emplear la propuesta del invento se Presentan las quemsluras mds
0 menos fuertes gue son inevitables al soldar por arco voltéioco, y las
ousles casi siempre son la causa de grietas en Jus cushillas de acero
répido, o en las costuras de soldadura. Junto con estes ventaja® son
ios gastos de produccifn menores también que los logrados oon el méto -
do $1timemente oitefo. Una ventaja considerable del invento se hslla

en Que es posible fdcilmente récnperar los resfduos de acero ra'.pidb de
les herramientes,gestadss, pues la herramienta sdlo se oslienta un Do »
60 por encima de la temperatnr# de soldadura, después de lo cual puede -
reslizarse sin dificulted la expulsifn de las cuchilles. '

Bn el dibujo se ilustra esquemiticemente el invento en un ejem -
pio de ejecucidn y precisamente en una freesa de discos.

En el owerpo -1l. de la herramienta se practican las ranura8 .2
eon las paredes -4, 6. gque 8o van aproximendo hacia el fondo .3. de la
ramra. También las cuchillas son ¢dnicas por los flancos -7, 8. y de
caras lisas correspondiendo a las paredes -4, B-. Su altura puede ser
igual a la protundidal de las ranures -g2. d4el cuerpo como en el ejemplo
de ejecucidn, o todavia mayors A

Ies ranures en el ouerpo -l- ¥y las cuchillas -6- se restriegsan
primero con un fundente o se embadurnan oon 61 y conjuntamente se ca -
lientan al 1M0jo cereza. A continuacién las cuchillas -.6. se sacan del
ouerpo .1. y las peredes -3, 4, b. de las ranuras y las correspondien -
tes superficies de las ‘ouchillas se espolvorean de polvo de soldar, lue.
g0 las cuchillas -6. 86 meten de nuevo en les ranurss .2- y se calientan
& la temperaturs de soldadure juntemente con el cuerpo bvasico. Inogo al
fundirse el polvo de soldar se pone ocada una de las cuchilles bajo la

preaidn de uns prensa y as{ hesta que Se apoyen bien en las parelies .5,
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fondo de las ranuras .2.. En la figura se designa por -9. la ouchilla

-6« metida en la ranura .2- con su coefioiente aproximado de aprieto,
mientras que en -10. se ilustra una cuchilla completamente ya metida

e presidn y soldeda. Despus que todes estas cuohillas de la herramien-
te se han fijado por la soldedura s presién segin el invento, pﬁndo ree.-
lizarse el ulterior trabajo de la herrsmienta tras el recocido usual’
como se realiza en he’rra.mientaa maoizas, por ejemplo en conformidad

con 1os trazos de lineas -11, 12-.

Se ha comprobado ser conveniente dar al fondo de las ranuras
bien la forma de arco ciroular como se ilustra en -53;, bien prever
unos pasos Deulatinos emtre les paredes -4, 5- y el fondo pleno de les
misnes. Graciss a la conformacién en forma de arco circular del fondo
de la renura o graciss a dejar pasos redondeados o andlogos, en el tra.
tamiento térmico y tembién en el ulterior trabajo se logra una meyor
insensibilided de la herramienta, pues por suprimirse pasos de eristes
sguias en el material cortante y en el cuerpo bdsico se reduce consi .

derablemente el peligro de grietas de tensidn y Ge roturas por fatigas

Ia presente pai:ente, eonsta de las siguientes reivimticasiones;
1, - Procedimiento paras la fabricacién de herramientas compound,

como ffosas, escariadores y sndlogos, con ranurss practicalas enm el

cuerpo base para reocibir oushillas cortantes hechas preferentemente de

‘materiel de elevado valor, ocaracterizado porque las cuchillas se suje -

ten en estas ranurss mediante polvo de soldar aplicando del modo cono -
cido calor de soldadura y presidn. '

2. - Procedimiento, segin lo reiviniicedo en-el p\m_to 1, ocarao . .
terizado porque las renuras se estreohan hacia el fondo de las mismas
¥ las ocuchillas presentan flancos de caras lisas y correspondientemente

inclinat o,

8., . Procedimiento segdin lo reivindicado en el punto 2, caracte. .
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rizgdo Porque las paredes de las ranuras del ouerpo basieo se enguen ~

tran en planos radiales o que se separan del radio de dicho cuerpo.

4. . Procedimiento segdn lo reiw.lindicado en los puntos 2 y 3,
caracterizado porque entre el fond de la ranura ¥ les paredes de la
misma e prevén pasos paulatinos, preferentemente en fomma de arco oir.
ouler y el pié de las ouchillas se conforma correspondientemente.

5. - Procedimiento segin 1o reiviniicedo en los puntos 2 y 5,
ceracterizado porque el fondo de la ranura y el Dié de la cuchilla pre-
sentan 1a misma forma de arco ciroular.

A 6. - Procedimiento para la fabricacidén de herramientas,compound,
especialmente fresas, escariadores y similares -

Segiin se describe y reivindica en este memoria desoriptiva y
plenos que se scompafian, la cual oconste de oinco hojas, foliadas y es .

orites a miquina por una sola cara.

Madrid, a 2 iclembre de 1944. =
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