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El presente Modelo se re f ie re  a un dispositivo pare la  

I formación de ranuras de arrastre en herramientas, y mas especia 

jficamente sobre el mango de sujeción de herramientas taladrado­

ras ó bien cinceladoras.

Todos las  herramientas taladradoras $ bien cincelado­

ras actualmente en uso se caracterizan porque, junto a la pro­

pia zona de trabajo, por ejemplo en herramientas taladradoras, 

la  broce presenta un mango de sujeción para su implantación en 

la  parte receptora de los  martillos taladradores ó bión cincela, 

dores. Los mangos de sujeción de te les  herramientas presenta pa,

ra este f in  una configuración especial, de forma que pueda cons
*****

t itu irse  una unión con la parte receptora del martillo t a ^ d r a -  

dor 6 bién cincelador segura contra la  rotación y/o contra**el 

desplazamiento.

Mientras nue, anteriormente, los mangos de sujeción 

de las herramientas presentaban la  mayoría de las  veces seccio­

nes transversales poligonales para conseguir une unión segura 

contra el desplazamiento, se han propagado ampliamente gn*3Ja ac,

tuslidsd ranuras-de arrastre soore el mango ae sujeción §on.una
* * * *

longitud axialmente limitada. Tales ranuras de arrastre presen­

tan, trente 3 una sección recta poligonal del mango de süje&ión, 

La ventaja de cue las  ranuras son adecuadas tanto para la  unión 

en rouación cuanto para la  sujeción axial de las  herramientas 

taladradoras c bi§n cinceladoras en Is parte receptora del mar­

t i l l o  taladrador ó bién cincelador. En el caso de una configura, 

ción poligonal de los  mangos de sujeción eran necesarias, por 

el contrario, en particular para la  sujeción axia l,  otras medi­

das especiales, tales como rosetas 6 entalladuras transversales  

sobre el mango de sujeción.

Mientras aue él numero de ranuras de arrastre puede

30 determinarse voluntariamente, en la  aplicación part icu lar ,  s la
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proporción de fuerzas, ao exlaten grandea posibilidades de modi 

ficaclón  con respecto a la  configuración desde e l  punto da v is ­

ta de loa efectos de entalladura, desviaciones de sección trans 

versal y sim ilares. Con respecto a la  distribución homogénea de 

las fuerzas sobre e l mango de sujeción de la  herramienta se ha 

impuesto una disposición simétrica de las ranuras de arrastre,

estando extendido hoy en día en la  práctica ante todo e l &áp,*de
* *

dos ranuras de arrastre sitúadas una enfrente de la  o t ra .* .; . ;

La fabricación de las ranuras de arrastre oitadaa.se*
verificaba  hasta ahora exclusivamente mediante fresado. Jujftq* * *
al coste de tiempo relativamente grande para e l proceso da f r e ­

sado, e l procedimiento conocido hasta ahora tiene los efectos -******
usuales de un mecanizado con arranque de viruta. Estos efectúe 

tienen como consecuencia particularmente un empeoramiento.'denlas 

propiedades de solidez. A este respecto tiene un s ign ificado .-  

extraordinariamente importante precisamente la  su jetábilidad  de 

la  herramienta, puesto que, precisamente en esta zona, se pre­

sentan las fuerzas mayores, siendo inevitable además una reduc­

ción de la  sección transversal.

E l objeto de la  presente invención es e l de conseguir 

un procedimiento racional para la  fabricación de ranuras de ar­

rastre en herramientas taladradoras 6 bién cinceladoras, que -  

proporcione además a la  herramienta tratada buenas propiedades 

de rigidez.

Según la  invención se resuelve el problema porque e l  

mango de sujeción de la  herramienta se dispone en a l  o r if ic io  ds 

una matriz compuesta y se hacen pasar a lo largo del plano d iv i­

sor de la  matriz los punzones de estampación que sirven para la  

fabricación de las ranuras de arrastre de la  herramienta.

El procedimiento propuesto según la  invención conduce
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a un conformado exento de tensiones que tiene un efecto positiva 

en particu lar con respecto a las propiedades de rig idez  de la  -  

herramienta a elaborar. La conducción de loa punzones de estampt 

ción a lo largo del plano d iv isor de la  matriz tiene como conse 

cuencia e l que la  matriz sea enteriza en la  zona en que se pre­

senta la  máxima presión de deformación. De este modo pueden evi 

tarse deformaciones indeseadas del mango de sujeción, talé&^dP- 

mo combaduras, formaciones de rebabas 6 sim ilares. La presióp?- 

de cierre para las matrices puede aplicarse de acuerdo coaj^a -

disposición, propuesta según la  invención, del plano d iv i s a d o... *
la  matriz y los punzones de estampación separadamente e increpen 

dientemente de la  presión de paso de los punzones de estampación 

Además es posib le..e legir óptimamente una presión elevada de.<qie::

re , de acuerdo con las fuerzas que se presentan. E l procedj.pj.en
ü * * ""*+ **

to propuesto según la  invención conduce pués en particu lar tam­

bién con respecto a la  exactitud y tolerancias a un mango de su 

jeclón valioso de las herramientas de taladrado 6 bién de cinoe, 

lado.

El empleo del procedimiento según la  Invención es in ­

dependiente del número y da la  forma de las ranuras de arrastre  

a establecer en el mango de sujeción. La forma de la  ranura de 

arrastre en sección transversal puede ser la  de un segmento c ir  

cular, la  de un trapecio 6 sim ilar, pudiendo d iscu rrir la  super 

f ic ie  de base de la  ranura, en el caso por ejemplo de una sec­

ción transversal en forma de segmento, como un abovedado cónca­

vo 6 oomo superficie  plana. Debido a los efectos de entalladura  

los extremos de las ranuras de arrastre discurren preferentemen 

te como curvaturas cóncavas hasta la  superficie del mango de sui 

jeción.

La herramienta de estampación para la  realización  del



procedimiento considerado eegdn la  invención ae caracteriza pre 

ferentemente por una matriz compuesta con punzones de estampa­

ción, discurriendo la  dirección de paso de los punzones de es­

tampación a lo  largo del plano d iv iso r de la  matriz. Convenien­

temente el eje longitudinal de los punzones de estampación yace

en este caso en e l plano d iv isor da la  matriz. En tanto en cuan
** *.to deban disponerse por ejemplo ranuras de arrastre  coloc&dagh-
*  %

de forma enfrentada simétricamente entre s i  sobre e l mangd.dg -  

sujeoión, l a  herramienta de punzonado puede estár constituida -  

por dos semi-matrices sensiblemente sim étricas, habiéndose!&re-w * *
visto a lo largo de las superficies de separación de ambas.ípar- 

tes de la  matriz guias para loa punzones de estampación. En^tal 

caso debe j i l e a r s e  la  presión de conducción para los pun^qp&s 

de estampación, independientemente de la  presión de derrengara  

las matrices, desplazadas perpendioularmente a aquella.

La invención se explicará ahora con más deta lle  por -  

medio de un dibujo que representa la  misma en forma ejem plifica  

t iv a , y en particu lar, este dibujo muestra una sección a través! 

de una herramienta de estampación sim plificada en principio paró, 

la  realización del procedimiento propuesto según la  invención.

El dibujo muestra la  matriz designada como un todo -  

por 1, que está constituida por las mitades, 1a y 1b, En e l can 

tro  la  matriz 1 muestra un o r ific io  2 para la  acogida de la  her 

ramienta a elaborar. En e l  ejemplo representado se ha representa

do en sección el mango de una herramienta de este tipo 3. ¡
i

A lo largo del plano de separación 1c de las semi-ma- 

trioes 1a, 1b se han dispuesto en guias correspondientes 4, 5, 

los punzones de estampación. Por la  parte posterior, los punzo­

nes de estampación 4, 5 están sujetos en unión positiva , en fo r  

ma en aí oonooida, mediante soportes de estampación 6, 7.

4̂ '
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El dibujo representa una v is ta  instantánea del proce­

dimiento según la  invención directamente después de finalizado  

e l proceso de estampación. Tal como muestra la  figu ra , se han 

formado mediante la  aplicaoión de la  presión de paso B sobre -  

los punzones de estampación 4, 5, en e l mango de sujeción de -

la  herramienta 3; estampados en forma de ranuras de arrastre -
** *.3a, 3b. Con objeto de asegurarse de que e l mango de la  hefpg.—
4 +

mienta 3 es completamente redondo incluso después de la  eáLtgUg-

pación, e l o rifico  2 presenta una sección transversal ligemamen

te oval, y en particu lar, de forma que e l diámetro mayor d á l.ó -
* * +

valo discurra en la  dirección de paso de los punzones de eá&am^

pación 4, 5. Merced a la  diaposición de los punzones de estampa

ción 4, lo largo del plano de separación 1c de la  ma^r^& 1

es posible, simultáneamente e independientemente de la  prp&ién
*. *

de paso B, e l ap licar la  presión de c ierre  A sobre las partes -  

de la  matriz 1a, 1b. La presión de c ierre  A puede determinarse 

pués con arreglo a la  presión máxima dé deformación. Además no 

existe una separación de la  matriz 1, en la  zona de la  presión 

máxima de deformación, en particu lar en e l caso presente, en la  i 

zona sensiblemente perpendicular a la  dirección de paso de los 

punzones de estampación 4, 5, de forma que no se pueden presen­

tar combaduras indeseadas 6 formaciones de rebabas sobre e l man 

go de sujeción de la  herramienta 3. Asi pués puede evitarse me­

diante el procedimiento según la  invención una rectificación  del 

mango de sujeción afectada, bajo ciertas circunstancias, por ta-t 

les efectos desfavorables.

Descrita suficientemente la  naturaleza del invento, -  

asi como la  manera de rea liza r lo  en l a  práctica, debe hacerse -  

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de deta lle  en cuanto no alteren su 

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1 .  -  Dispositivo para la  formación de ranuras de arras  

tre en herramientas, caracterizado porgue conprende una matriz 

compuesta (1 ) y punzones de estampación (4 ,3 ) ,  discurriendo lai 

dirección de paso de los  punzones de estampación (4 ,3 ) a lo 

largo del plano divisor de la  matriz (1c ) .

2. -  Dispositivo según la  reivindicación 1, caracteri ­

zado poraue el mango de sujeción de la  herramienta (? )  se d is ­

pone en el o r i f i c io  (2 )  de una matriz compuesta y se hr;cen pa­

sar a lo  largo del plano d iv isor  de la matriz (1c )  los punzo­

nes de estampación (4 ,5 )  oue sirven para ls  fabricación, d.é la s  

ranuras de arrastre (3a, 3b) de la  herramienta ( 3 ) .  [ j

3 .  -  Dispositivo para la  formación de ranuras de arras'

tre  en herramientas, t a l  y como cueda sustsncislmente ^¡ycirito 

en la presente Memoria y en el dibujo adjunto. ....*

Esta Memoria consta de ó hojas escritas a maquina porj  

una sola cara. . ¡

Madrid 3o M u
* * ' ' *

!
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