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BRSNS RIS

la presente invencidn se refiere a herramientas
cortantes, y en especial a herramientas finamente dentadas,
tales como limas, raspas y rasquetes, y similares, consis-
tiendo en un procedimiento para la obtencidn de dichas
herramientas.

Sabido es gue se puede alargar notablemente la vids
de herramientas, destinadas al trabajo de metales mediante
ievantamiento de virutas, aplicando sobre la superficie
de dichas herramientas galvano-revestimientos de metales
duroe, particularmente de cromo duro. Sin embargo, el empleo
de dicha téenica queda restringido porque solo en muy escasas

ocasiones se ha podido evitar la exfoliacidn de la capa
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de cromo duro., ZBEste fendmeno habrd de atribuirse a los.’
métodos haste ahora en uso para la limpieza de las superficies
antes de procedér a2l cromado duro, en cuyo caso se empleen como
agentes de limpieza ante todo los decidos, gquedando determinada
cantidad de los mismos sobre la herramienta y/o asimismo una
modificacién quimica perjudicial inevitable de dichas
superficies. Parece que 1aPnsuficiente adhesidn de los reves-
timientos de cromo tienen su motivo en la incompleta eliminascién
de lag grasas y la consiguiente absorcidn de hidrdégeno.

Tambien se ha intentado revestir las limas con una
capa superficial de cromo duro, en»primer Jugar para poder
labrar meterias mas duras gue hasta ahora y para alargar la
vida de la herramienta; pero tamblen pars proteger las limas
contra oxidacién. Pero, estos intentos han fracasado porque
los bordes cortantes de la herramienta quedaron destruidos por
el tratamiento de limpieza prévia con dcidos. Por otra parte,
une limpiezs particularmente in tensa es precisamente necesaria
en las herramientas finamente dentadas,porque durante el proceso
de templado y endurecimiento se presenta un requemado y ensucia-
niento de la superficie por los residuos quemsdos de aceite que
dificultan grandemente la adherencia de la capa de cromo duro.
Haste sahora no se ha conseguido obtener una lima ¥til al
cromdo duro. '

Ahora bien, la presente invencidn resuelve este pro-
blema de un modo perfecto y se pueden tratar superficies de
herremientas cortantes hasta conseguir una completa pureza
metdlica, sin perjudicar por ello su capacidad cortante.
Consiste la invencidn en proyectar, a tftulo de tratamiento
prévio, preferentemente contra los bordes cortantes de las
herramientes debidamente fijadas, partfculas finas, duras y
de aristas agudas, & una elevada velocidad, por lo menos hasta

obtener una superficie getdlice limpia, aplicendo despuds sobre
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ella el revestimiento perfeccionador, con preferencis una
cepa de cromo duro, seg¥n métodos conocidos.

Resulta el sorprendente hecho de que la proyeccidn
de las particulas finas, duras y de aristas agudag, no cbnduce
a despuntar los bordes cortantes,‘como en realidad se
debfa suponer; por el contrario, seguin sevha podido observar,
dichos bordes cortantes adquieren por los granos agudos
proyectados una estructure en extremo fina, consistente en
unas raras cortaduras dentadas, formadas de finas puntes y
aristas. Hasta podrd lograrse un afilado de los bordes
cortantes de la herramienta mediante proyeccidn dirigide de
las particulas empleadas en este tratamiento, Por el
tratamiento con chorro de arena se eliminan todas las
impurezas que se encuentran en la superficie de las herramien-
tas y estas muestran, tambien en las profundas muescas, una
superficie limpila metdlica, a¥n reforzada por la proyeccidn
de los granitos de arena a clevadspresidén. Ambos fenémenos,
es decir, la pureza metdlica y el refuerzo de la superficie
ayudan a la capa de cromo duro en su firme adhesidén y anclaje
dentro de la superficie, evitando una exfoliacidén av¥n con los
meyores esfuerzos & que se somete la herremienta.

Como ejemplo queremos citar los ensayos reclizados con
limes fabricades segun el procedimiento de lgAnvencidn y de
los cinceles empleadose en dicha fabricacién, resultando
que se consigue por lo menos una doble duracidn. Pero, aun
resulta mds importante la ventaja que con las limas de
cromado duro, fabricadaes segun el procedimiento del presente
invento, puedén trabajarse perfectamente materias muy duras,
Por ejemplo, aceros duros, & los que la mejor calidad de
les limas haste ahora existentes en el mercado, ni siquiers

pueden atacar. Otra gran ventajae de las limas fabricadas
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segin este nuevo procedimiento, consiste en que no se oxidan.
Ia gran dureza de la capa de cromo, aplicada seguin
el procedimiento de la invencidén, generelmente suficiente en
un grueso de 5 milésimas de milimetro, presenta 1a posibili-
dad de renunciar para muchos casos a un templado prévio de
las herramientas, y emplear ademds aleaciones de hierreo, solo
débilmente o de ninguna manera provistas de sleacidn. Con
preferencia se emplea para dicho tratamiento arena de vidrio
o de cuarzo, con un granulado de aproximademente 120, realizdn-
dose la proyeceldn en une corriente de aire a presidn a 4-5
atm. de sobrepresidén. Dicho aire a presidn y la arena se
conducen desde tuberfas separadas & una tobera de megcla,

con bogquillas recambiables en las partes especialmente

>expuestas a desgaste. I& presién del aire en la tobera

dependerd de la dureze del material a tratar; si se

trata de material blando, una presidén de 1 - 2 atm, gerd
suficlente. Igualmente se elegird el agente para el tratamien—
to de acuerdo con la dureze del materisl.

El procedimiento segun la presente invencidn se
aplica especialmente & terrajas, herramientas de acero para
tornos, taladros, fresas, leznas-rasquetas, limes de mano y
mdquina, aceros de afilar, etec.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente
invencidn se describen a continuacidn a base de un ejemplo
de ejecucidén detallado en la Memoria, reivindicaciones y
dibujo explicativo que se acompafia,

El dibujo muestra esquemdticamente , & mayor escala,
dos dientes de una lime de golpe sencillo.

El cuerpo 1 de la lima lleva dos dientes 2, cuyos
bordes cortantes 2a muestran finas digcontinuidades 2b,
producidas por la proyeccidén de arena de cuarzo de aristasg

agudes y de un granulado 120 por medio de un chorro de aire
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& presidn que tiene en la boca de la tobera una sobre-
presidén de 4'5 atm. Dicho chorro de arena se proyecta en

la direccidn de las flechas 3 contra los bordes cortantes 2s,
le lima, por lo demd£s, fabricada de B manera usual, y que
tlene , & causa del endurecimiento y subsiguiente templado
en aceite, un aspecto casi negro, se conduce por ejemplo, sobre
una cinta transportadora por debajo de una tobera fija de
chorro de arena, dispuesta en un dngulo adecuado con rele-
cién al pleno de transporte, @& una velocidad moderada. Se
reconoce que la 1impieza de la superficie estd terminada por
el hecho de que con éste tratamiento la lime adquiere un
color gris claro.

Como se demostrd por el ensayo, no nay peligro de
que los bordes cortantes queden despuntados si se prolonga
el tratamiento con chorro de arena mds alld del tiempo preciso
rare la limpieza. Si,por ejemplo, una cierta calided de limas
se conduce por debajo de une tobera de chorro de arena a
una velocidad de 200 mm., por segundo, no se nota ningun enroma-
do en caso de reducir dicha velocidad a solo 10 mm. por

segundo, .

Tratdndose de superficies fuertemente sucias y, en
particuler, de limes templadas en aceite, se puede aconsejar
una limpieza prévie mediante adecuados agentes desengrasado-
reeg, con objeto de abreviar, y abaratar, el tratamiento con
chorro de arena,

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleze del invento,
asf como la manera de llevarlo & 1a prdectica, debe hacerse
conster que les disposiciones anteriormente indicadas son sus-—
ceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteremn
el principio fundamental., Tambien se hace constarqe el

invento corresponde a una patente presentada en Suscis con fecha
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31 de marzo de 1949, n? A.Z. 2903/49,acogiéndose, por lo
tanto, a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor y siendo lo gue constituye le esen-~
cia del referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencidn,por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO PARA OBTENER
HERRAMIENTAS DE SUPERFICIE CORTANTE"; caracterizdndose por
lo siguiente:

l2,= Procedimiento para obtener herramientas de
superficie cortante, particularmente de herramientas fina-~
mente dentadas, tales como limasg, rasquetes y similares,
destinadas a trabajar materiales, sobre todo metales, por
levantamiento de virutas, caracterizdndose porque las
herremientas prefabricadas se someten a un tratamiento prévio
por mgdio de una proyeccién, a elevada velocidad, de
paerticulas finag, dura%y de aristes agudas dirigidas pré-
ferentemente contra sus bordes cortantes, hasta lograr por lo
menos una superficie metdlica limpiz, procediendo & continue-
cién,por los medios conocidos, a ennoblecer dichas super-
ficlies con un revestimiento metdlico, preferentemente con una
capa de cromo duro.

22.= Procedimiento segun reivindiczcidn 1#, caracterizado
porque la continuacidn del tratamienﬁo prévio mds alld del
tlempo preciso para la limpieze de la herramienta, se emplea
pere labrar los bordes cortantes,

32.= Procedimiento segun reivindicaciones 18 y 28,
caracterizado porque se emplea diého procedimiento renuncian-
do al templado usual de las herramientas.

42,= Procedimiento segin reivindicaciones 12 & 32, carac-
terizado porque se proyecta sobre la herramienta el chorro
de arena de vidrio de un granulado de 120. |

582.= Procedimiento segun reivindicaciones 12 a 48,

caracterizdndose porque se realiza l#proyeccién del chorro
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de part{culas mediente a2ire a una sobrepresidn de 4~ 5
atmésferas.

62.= Procedimiento segun reivindicaciones anteriores,
caracterizdndose porque se emplea pare le fabrieacidn de
dichas herramientas una aleacién de hierro no templable.

72.= Procedimiento para obtener herramientas de
superficie cortante; tal y como queda substancialmente
descrito en le presente memoria, e ilustredo en los adjuntos
dibujos.

Este memorie consta de siete hojas escrites & mdquina

Por una sola cara,
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