
CZ.EA.151264/AD.
í!B

P A T E N T E
D E

I N T R O D U C C I O N

5.

a favor de TRUEPF & CO., entidad alemana, domiciliada 
en Stuttgart-Weilimdorf (Alemania), por "HECAI^ISMO ACHA­
FLANADOR DE ARISTAS NETÁLICAS".

de soldadura es precedida de un trabajado destinado a la 
obtención de ana juntara de soldadura, que según el proce­
dimiento empleado para la soldadura, debe presentar for­
mas diversas, de las cuales las más corrientes son aque­
llas en "V" o en "X". En los procedimientos conocidos has­
ta el presente, las aristas de las piezas son trabajadas 
con la ayuda de tijeras circuíales, de acepilladoras, de 
máquinas de limar o recortar o de máquinas de cortar so­
plete. Las tijeras circulares presentan el inconveniente de
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necesitar una moleta particular según sea la calidad y el 
grosor del material, a lo que se añade que tal máquina só­
lo permite ejecutar un ángulo de inclinación determinado. 
Estas máquinas son, además, extremadamente caras y sólo
pueden ser utilizadas estando fijas en un sitio dado su 
elevado peso. Las acepilladoras no permiten preparar más 
que aristas rectilíneas y son, al igual que las máquinas 
citadas, muy caras.

El empico de herramientas de limar o recortar es 
poco racional, ya que están concebidas para otras aplicacio­
nes y es imposible en ollas el trabajado de piezas de gran­
des dimensiones. Otro inconveniente notable de estas herra­
mientas reside en su corta duración de trabajo. .

Las máquinas de cortar al soplete son, a menudo, 
igualmente empleadas para la preparación de.las piezas an­
tes de la soldadura. Los gastos de explotación de estas 
máquinas son relativamente olevados, siendo difícil, por 
otra parte, hacerlas seguir trayectos curvilíneos,debiendo 
ser, en todo caso, curvas de gran radio. La,arista corta­
da de este modo no es limpia, sino calaminada y oxidada, a 
veces, con modificaciones en las propiedades metalúrgicas 
del material, lo que, frecuentemente, perjudica la buena 
calidad de la soldadura, siendo por este motivo indispensa­
ble, la mayoría de las veces, realizar una labor complemen­
taria después del corte autógeno.

La herramienta de accionamiento manual para el 
achaflanado de aristas metálicas de acuerdo con la inven- 
ción, es de fabricación sensilla y económica. Comprende uná
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cuchilla de entallar fijada a ana corredera animada de un 
movimiento de traslación alternativo y un soporte porta- 
pieza y se caracteriza por el hecho de que dicha lámina 
de entallar está dispuesta oblicuamente con respecto a 
una superficie de conducción, de la mesa o soporte,frente 
a la cual se encuentra un prensa-pieza, estando previsto 
formando ángulo con la citada superficie de conducción, un 
tope de. retención para la pieza. La herramienta así cons­
tituida puede ser colocada manualmente sobre la pieza a 
trabajar, permitiendo la ejecución inmediata de aristas 
para junturas corriente en V y en X, puuiendo ser las cur­
vas externas de cualquier radio y las internas de diáme­
tros extremadamente pequeños. Es posible igualmente, en 
particular para el trabajo con piezas de pequeñas dimensio­
nes, utilizar la herramienta estando fija en un sitio, por 
ejemplo, sujetándola con un tornillo de banco. A parte de 
estas ventajas retine la de no necesitar lubrificar las su­
perficies de corte, lo que contribuye en favor de la ulte­
rior soldadura de las piezas. La superficie de la arista 
de Soldadura obtenida está perfectamente limpia y su calidad 
corresponde casi a la caracterizada por un triángulo. Por 
todo lo cual las piezas preparadas con ayuda de la herra­
mienta objeto de la invención pueden ser soldadas inmedia­
tamente sin ningtin otro trabajo previo.

El soporte porta-pieza, el prensa pieza, así como 
el tope de retención, son sujetados, según otra caracterís­
tica de la invención, a una chapa u órgano equivalente fi­
jado amoviblemente a la cabeza de accionamiento de la herra­



mienta. La chapa puede ser reemplazada por otra que lle­
ve un soporte porta-pieza dispuesto a conformado diferen­
temente y que permita la ejecución de otro ángulo de cha­
flán; siendo posible así la obtención de todos los ángulos 
de arista usuales. La parte superior de 3a chapa está ven­
tajosamente provista de un aterrajado y enroscada en la ca­
beza de accionamiento de la herramienta, a fin de facilitar 
y acelerar las operaciones de sustitución de las chapas.

En lugar de reemplazar la chapa para modificar 
el círculo de chaflán, es asimismo posible, disponer el 
soporte porta-pieza de manera orientable en su posición an­
gular con respecto a la cuchilla de entallar e imaoviliza- 
do sobre la chapa, de manera que baste hacer oscilar dicho 
soporte y conferirle la orientación deseada, para variar 
el ángulo de la arista. Aparte del soporte porta-pieza, es 
conveniente hacer oscilar igualmente el prensa-pieza y el 
tope de retención, disponiéndolos sobre un zócalo montado 
giratorio sobre la chapa.

A fin de permitir la adaptación de,la herramienta 
a. los diferentes grosores de las piezas y a las diferentes 
alturas de alma y de las aristas, el soporte porta-piezas, 
el prensa pieza y el tipo de retención son unidos de manera 
amovible por atornillamiento con la chapa o el zócalo. Las 
diferencias de espesor de los trabajos pueden ser enton­
ces compensados por un simple reemplazo del soporte porta- 
pieza, puliendo ser de la misma manera adaptados el prensa 
trabajo y el tope de retención.

Es asimismo posible disponer la mesa porta-pieza,
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así como el prensa-pieza y el tope de retención, de manera 
que puedan ser desplazados individualmente según la direc­
ción perpendicular a sus superficies, asegurando la con­
ducción de la pieza. Entonces ya no es necesario reempla­
zar estos órganos para los diversos espesores del material 
a trabajar.

Con el fin de determinarla longitud del avance 
a cada carrera de la herramienta, puede estar previsto so­
bre un lado de éste, un tope limitando su avance, que pue­
de estar colocado sobre la cuchilla de entallar o fijado 
sobre la chapa o el zócalo. Este tope es preferiblemente 
amovible para poder ser retirado cuando ciertos trabajos 
especiales lo requieran. Es conveniente que el tope posea 
medios de fijación a ambos lados de la herramienta, ya 
que ésto penaive que ésta pueda trabajar en las dos direc­
ciones por un simple cambio de posición del tope que está 
colocado en el lado contrario a la dirección de trabajo de 
la herramienta.

Otras particularidades de la invención aparecerán 
en el curso de la siguiente descripción referida a los di­
bujos adjuntos.

En dichos dibujos: La figura 1 representa una he­
rramienta de achaflanar vista por detrás en sección parcial 
según la línea 1-1 de la figura 2; la figura 2 es una vis­
ta de perfil alzada, en sección parcial correspondiente a 
la figura 1; la figura 3 es una vista en sección siguiendo 
la línea 111-111 de la fig. 1; la figura 4 es una vista en 
perspectiva correspondiente a la figura 3; y la figura 5
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representa en alzado de perfil con sección parcial, un ti­
po diferente de máquina de achaflanar.

En la cabeza de avance -1- de la herramienta -2- 
accionada por un motor eléctrico, se desplaza una correde­
ra -3-, a la cual una excéntrica no representada comunica 
un movimiento alternativo de traslación. Dicha cabeza de 
avance -1- posee una abertura fileteada -4-, a la cual va 
atornillada la extremidad fileteada -5- de la parte supe­
rior -6- de un puente -7-. En esta última está ajustada 
una cuchilla de entallar -8-, atornillada en la corredera 
-3- y cuya cara de corte -9- está biselada para asegurar el 
ataque de la herramienta sobre la superficie de la pieza a 
trabajar -10- representada, por línea de trazos mixtos.

En el ejemplo de realización según las figuras 
1 y 2, la parte superior -6- del puente íoima una horqui­
lla, sirviendo de alojamiento a la parte inferior -11-. La 
unión entre las dos partes del puente se hace por un eje 
amovible -12-. Formando un ángulo -13- de 30° en relación 
con el eje longitudinal de la cuchilla de entallar -8-, 
es fijada al puente -7-, mediante un tornillo -15-, una 
mesa porta-pieza -14-, sobre la que reposa un tope de so­
porte fijado por un pasador -17- a la parte inferior -11- 
del puente. Frente a la superficie de conducción -18- de 
la mesa porta-pieza -14- está dispuesto un prensa-pieza co­
rredero -19-, alojado en una ranura -20- que presenta la 
parte inferior -11- del puente, teniendo la conducción a- 
segurada por un ejo -21- solidario a la parte -11- del
puente que atraviesa un ojal -22- del prensa-pieza. La re-
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gulación de la distancia se efectúa mediante un tornillo 
de aguja -23- que se apoya sobre la parte superior -6- del 
puente.

Las figuras 3 y 4 muestran la disposición de un 
tope de retención -24- limitando el avance de la herramien­
ta, estando dicho tope fijado de manera amovible por un 
tornillo -25-, sobre la parte inferior -11- del puente. 
Según se desprende de la figura 3, el tope de retención 

' -24- puede estar fijado, según se desee, a un lado o a otro 
de la parte inferior -11- del puente, de suerte que la he­
rramienta puede trabajar en las dos direcciones.

Para la realización del achaflanado de las aris- 
' tas, la pieza -10- es introducida en la guía que presenta 
forma de U y está delimitada por la mesa porta-pieza -14-, 
el tope de retención -ló- y el prensa-pieza -19-. La cu­
chilla de entallar -8- se lleva cada pasada una viruta de 
metal -26- correspondiente a su anchura, siendo a continua­
ción empujada la pieza hacia delante hasta que el metal a 
retirar encuentra el tope de retención -24-, pudiendo en­
tonces efectuar la pasada siguiente.

El cambio de ángulo de achaflanamiento puede ser 
realizado por sustitución de la mesa porta-pieza -14-, de 
la parte inferior -11- del puente o del conjunto del puente 
-7-. La herramienta puede adaptarse a los difer,.nres groso­
res del trabajo -10- mediante la conveniente elección de 
la altura de la mesa porta-pieza -14-. La altura -27- de 
la arista -28- puede ser asimismo modificada de esta forma.

El ejemplo de realización según la figura 5
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utiliza un puente -29- conformado de diferente manera. Es­
te puente presenta la forma de ana horquilla entre oayas 
remas se halla montado oh zócalo orientable -30-, en el qne 
^stá dispuesta ana mesa porta-pieza -31- de ana sola pieza 
con un tope de retención -32- y que se halla apoyada en 
un cojinete -33-, previsto a este efecto en las dos ramas de ¡ 
la horquilla que forma el puente -29-. La :.aducción del 
zócalo es asegurada per un perno -34- solidario del puente 
-29- que se desplaza por un ojal -35- del sócalo -30-, ase­
gurando dicho perno -34- también el blocaje relativo de 
esos órganos. El zócalo -33- está dotado además de un pren­
sa-pieza -36- que es aplicado por medio de un tornillo re­
gulable -37- sobre la pieza -10- poraL lado opuesto a la 
mesa porta-pieza -31-, y está provisto en su extremo libre 
de un rodillo -38-.Para variar el ángulo de.achaflanado en 
este ejemplo de realización, basta con hacer oscilar el zó­
calo -30- con relación al puente -29-.

Naturalmente, la invención no está limitada a las 
maneras de realización representadas y descritas, que liar 
sido dadas únicamente a título de ejemplos.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presenta patente 
de introducción.

1. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas
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que comprende ana cuchilla de entallar fijada a ana corre­
dera animada con un movimiento alternativo de^traslación 
y una mesa porta-pieza, caracterizada esencialmente, porque 
la cuchilla de entallar está dispuesta oblicuamente con res- 

5. pecto a la superficie de conducción de la mesa porta-pieza,
frente a la cual se encuentra un prensa-pieza, estando pre­
visto un tope de retención, para la pieza a trabajar, for­
mando ángulo con la citada superficie de conducción.

2. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,
10. según la reivindicación 1, caracterizado porque la mesa

porta-pieza, el prensa-pieza y el tope de retención están 
sujetos a un puente u órgano equivalente, fijado de manera 
amovible a la cabeza de avance de la herramienta.

3. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,
15. según las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la

parte superior del puente está provista de un aterrajado 
y atornillada en la cabeza de avance de la herramienta.

4. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas, 
según las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por el he-

20. cho de que la mesa porta-pieza es al menos orientable an­
gularmente respecto a la cuchilla de entallar y puede ser 
inmovilizada sobre el puente.

5. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas, 
según las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la

25. mesa porta-pieza, el prensa-pieza y el tope de retención 
están dispuestos sobre un zócalo susceptible de oscilar 
en el puente.

6. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,



segdn las reivindicaciones 1, 2 y 5, caracterizado porque 
la mesa porta-pieza, el prensa-pieza y el tope de retención 
están anidos de manera amovible, esencialmente por atorni- 
llamiento, con el puente o el zócalo.

7. mecanismo achaflanador de aristas metálicas,se­
gdn las reivindicaciones 1, 2,5 y 6 caracterizado porque la 
mesa porta-pieza, el prensa-pieza y el tope de retención son 
desplazables individualmente segdn ana dirección casi per­
pendicular a sas saperficies, asegarando la condacción de la 
pieza.

8. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,ca­
racterizado por el hecho de comprende an tope de retención 
lateral para limitar el avance de la herramienta.

9. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,segdn 
las reivindicaciones 1 y 8,caracterizado porqae el tope de 
retención está dispaesto sombre la cachilla de entallar.

10. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas, se­
gdn las reivindicaciones 1 y 8,caracterizado por el tope de 
retención qae está dispaesto sobre el paente o el zócalo.

11. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas, 
segdn las reivindicaciones 1 y 8 a 10 caracterizado porqae 
el tope de retención está fijo de manera amovible.

12. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas, 
segdn las reivindicaciones 1 y 8 a 11 caracterizado por el 
hecho de comprender medios para la fijación del tope de re­
tención a an lado y a otro de la cachilla de entallar, del 
paente o del zócalo.

13. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas,
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según las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 
puente se compone de un elemento superior y de otro infe­
rior, estando unidos entre sí por medio de un eje amovi­
ble.

14. Mecanismo achaflanador de aristas metálicas.
La presente memoria consta de once hojas folia­

das escritas a máquina por una sola cara.
Barcelona, 17 de diciembre de 1964.
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