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PATETE D INVEHCION

que'por veinte aflos, para Espafla y sus posesiones, se solicita a
favor de la firma ROHDE & DORRENBERG, entidad alemana, residente
en DUSSELDORF-OBERKASSEL (ALEMANTA),HANSA-ALLEE, 228, por: “PROCH-
DIMIENTO, URTL Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACICH Di LIHAS o~

-~

Iemoria descriptiva

Es conocido producir en la fabricacidn de limas dientes

‘capaces para cortar de tal manera, que sobre las superficies ope-

ratorias de las limas se producen en dos procegos de fabricacidn
consecubtivos entalladuras mediénte el llamado picado, cuyas enbag
lladuras estdn dispuestas con respecto a la direccidn lopgitudinal
de la lima, cada vez en un determinado éngulo, c;uzéndose lac aig
mas en este angulo.

Mientras que en el procedimiento de fabricacidn de lim-
mas son producidas por picado, —el llamado picado superior- filas
de dientes de aristas afiladas e forman durante el picado infe—~-
rior, entalladuras que cruzan el picado superiqr ¥ gue deben ser-
vir en primer lugar como rompe-virutas.

Se insinfia llevar las entalladuras para estas rompg—vi—

rutas que no deben ser fabricadas con la misma capacidad de afila

do como con el picado superior, mediante otro proceso de fa--
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bricacidn que el picado, a la superficle operatoria del cuerpo -
de la lima.

Son eonocidos procedimientos en gue sop aplicadas las
entalladuras en lugar de por el picado inferior, mediante un pro
ceso de laminado, mieptras que el picado superior es efectuado -
de la manera corrientes Un inconveniente de este pboceaimiento es
triba en el hecho de que el proceso de laminado o trogquelado gue
debe ser realizado en frio, debido a los perfilados finos, da por
resultado fuerzas de deformacidn tan elevadas que el cuerpo de la
lima presenta después del troguelado, no solamente las entalladu-
ras troqueladas, sino que todo el cuerpo de la lima es deformado
en grado considerable por toda su Seccidns

La profundidad de las entalladuras del picado inferior
obtenibles por troquelaﬁb es, ademds de ello, ftan reducido que -
ésta es cerrada durante el glguiente picado superior de nﬁevo am
pliamente, resultando de este modo como rompe-virutas casi sin -
efecto.

Otro inconveniente es la reducida duracidn de vida de
los Gtiles de troguelado finamente perfilados, cuyos dicentes per
filados estdn sometidos a elevadas fuerzas de deformacibpe Ade——
més, repercute la formacidn asimétrica necesaria de los fines =~-
dientes del troquelador desfavorablemente sobre el tiempo de pre
sibn del Uil troqueladar.

Objeto de la invencidn es up procedimiento, un Gtil —=
trogquelador y un dispositivo para la fabricacidn de limas en que
es aplicable el picado ipferior, sip deformar el cuerpo de la 1i
ma y dafiar, al aplicar el picado superior, laa entalladuras prag
ticadas por el picado inferior. Ademds, debe prolopngarse la dura
cifn de vida del Gtil troguelador.

Este problema es resuekto segin la inveneidn de %al ma
nera, que la combinacidn del procedimiento de fabricacibn general

mente conocida, es realizada mediante el picado en el procedimien
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to de fabricacibn por ftroguelado o laminado de tal mansra, que es
aplicado primero el llamado picado superior ¥ que cn un siguiente
proceso de fabricacidn =on practicadas las entalladuras por diiles
lapinadores o troqueladores transversalmente sobre las prominen—~
ciag @el picado superior, ya efectuado, y que cumplen la funcidn
del picado inferior rompe-virubas.

Ademds resulta, aparte de las conciderables ventajas eco
ndéunicas de este procedimiento, las siguientes ventajas: in la rea
lizacidn tradicional del picado superior, el troguel produce una
entalladura cuyos dos flancos transcurren planos ¥y de los que la
superficie del flanco, que represepnta la superficie de viruba del
diente de la lima, lleva un desfavorable dngulo de viruba negati-
vo hazta 152.

Con respecto a la capacidad de corte de upa lima ge dg
sea, en lugar del raspado, como ocurre en cazo de un dnzulo de —
viruta negativo en el diente de la lima, una formacidn de viruta
perfecta gue actia s6lo con angulos de viruta positivos. Estos -
son conseguidos segin el procedinmiento de la invencidp.

Bp la realizacién practica, los apgulos de los flapcos
en el dentado de la entalladura estdn formados siméirica —o asimé
tricamente. Para que los flancos de los dientes entrenomés pr o=
fundamente posible en lac prominencias del picade superior efec
tuadd anteriormente, proéuciendo aui en la superficie de viruta
del picado superior en la mayoria rebabas dirigi&as lateralumente,
llevan los flancos de los dientes forma de dngulo agudo. Para que
los flancos de los dientes penetren menos proifupdamente en los re
saltes del picado superior, efectuado anberiormenie, de modo que
las rebabas que se originan en este proceso estdn dirigidas en -
la mayoria al interior, produciéndo asi cobre upa parte de la lop
gltud de los dientes de las entalladuras, originadas por el picg

do superior, un éngulo positivo en los dieptes, llevap los flancos
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de loz Gientes forma de angulo obtuso,.

En el dispositivo para la realizacidn del procedimiento
seg&n‘invencién con un Gtil de troquelar conforme la ipveneidn, -
~uno o ambog cilindros troqueladores estan montados articulados,-
con objeto de la compensacidn de defectos en el paralelismo de la
pieza a transformar en una lima. En dicho dispositive osid dispues
t0 el centro para el movimimnto oscilante del alojamiento del ci-
lindro de troquelar de tal manera, que la 1inea activa de las fuer
zas del troguelado pasa por dicho centro, siendo conducidos los -
cuerpos de lima durante su pasada por entre los cilindros de tro-
quelar delante y/o detrds de dichos cilindros por gulas laberales.

Segln un ejemplo de realizacidn de la invencidn,llevan
los cilindros de troguelar en ambos lados, mufiones eilindricos -
gue se apoyan para la transmisidn de las fuerzas originadas por
el troquelado, entre los limites del recorrido de cilindros de -
apoyo de grandes dimensiones. *

La fuerza necesaria para el troquelado es mantenida cong
tante por un elemento de presion, independiente de variaciones en
el grueso Ge las piezas de las que se han de elaborar las limas.
Para la compensacibn de variaciones en la anchura, la anchura de
loe cuerpos de lima, que tienen una.anchura desproporcionada (per
ejemplo, limas planas puntiagudas) puede ser explorada durante la
pasada por entre los cilindros de trovuelar en ambos lados, pudiep
Go adaptarse la fuerza necesaria para el troyuelado mediapnte up -
sictema de palancas a la respectiva anchura del cuerpo de la lima.

Ia invencjon eutd ilustrada en el plapno en un ejemplo
de realizacidn, mostrapdo:

-fige 1, un trozo del diente de upa lima producido en

plcado superior, visio en perspectiva;

~fige 2, la vista de figura 1 en direccidn de la fle~
cha IT;

-fige 3, una seccidn de un diente de lima obtenido mediap



-5 -
110 te el picado superior dibujada verticalmente con respecto a la sy
perficie de viruta segin linea III - III de la Tige 1;
~fig. 4, el Util para troquelar Gurante el troguelado -
del picado inferior en el cuerpo de la lima al que fué aplicado -
antes el picado superior;
115 ~fige 5, el dispositivo para la realizacion del procedi
miento segin la invencidn en vista frontal, parcialiente en seccidnj
~fige 6, el dispositivo en vista lateral parcialmente -
en corte, ¥
~fire 7y la mitad inferior del dispositivo, en planta.
120 Bn el procediniento segin invencidn, la superficie de
viruta (a) del diente (d) de la lima que transcurre ep un angulo
negativo, es embutida durante el proceso de troguelado por los -
flapcos de los dienteé perfilados relativamente en forma de énag
lo ob%iuso del atil de trocuelar (f) en sentido transversal con —
125 respecto g la entalladura (z) picada anteriormente de tal manera,
que es producido un miltiplo de entalladuras (b) con dos rebabas
en forma de paleta cortante y con angulo d. viruta positivo cada
una. Betas rebabas (c) son empujadas por el dentado del entallado
de los utiles troyueladores cada vez hacia la izquierda y la de=
130 recha, hasta rebasando la superficie de viruta (g) del canto (e)
producido por el picado superior, representando asi upa disposi-
cidn de corte similar al corte en cruz que favorece la evacuacidn
de las virutas.
En las realizaciones del procedimiento segin invencidn,
135 1a combinacidn generalmente conocida enbre pirocedimgento de picaw-
do y procedimiento de troguelado, es efeciuada de tal manera, gue
Son picados primero los dientes que, conforme Gireccidn y angulo
de los filos, corresponden al llemado picado superior, practicdp
dose en la siguiente marcha de favricacidn mediante dtiles lami-
140 nadores o troqueladores eptalladuras en sentido transversal sobre

las proginencias del picado guperior ya efectuado, cncargéndose
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datos azi de la funeidn de los entallados rompe-virutas del pica-
do inferiors

‘ En el ejemplo de realizacidn de up ditpouitivo para la
realizacibn del procedimiento segin la presente invencidn ilustrg
do en las figuras 5, 6 y 7 de la lima 1 que se ha de perfilar, es
pasada en direccibn de la flecha 1a por entre los cilindros trogue
ladores 4. DLa fuerza P necesaria para el proceso del troguelado -
es transmitida desde la parte superior 2 del chasis de una laming
dora a través de cilindros soportes 3 y los cilindros troquelado-
res 4 a la lima 1. La formacidn simétrica de la parte superior 2
y la parite inferior 5 del basiidor de la laminadora hace poeible
practicar simultdneamente el perfil deseado sobre ambos lados del
cuerpo 1 de la lima durante una Gnica pasada.

En compensaélidn de las variaciones en el grueso de las
piezas en bruto para la fabricaciln del cuerpo de la lima, el cha
gis inferior 5 de la laminadora estd momtado oscilante sobre un
bastidor base 6 mediante unos rodillos 6a. Durante el procéso de
lamipado, la pieza de labor de la que serd elaborado el cuerpo de
la lima es dopducida en direccidn de la pasada, delante y detrds
de los cilindros de troquelar 4, por entre escuadras de guia To
Yos cilindros de troquelar 4 estan dotados en ambos lados de nR
fiones cilindricos 4ag mediante 1os cuales los mismos se apoyan,
con objeto de la transmizidn de las Ffuerzas necesarias para el
troquelado, por entre las_coronas 3a de los cilindros de apoyo 3
de grandes dimensiones. La fuerza necesaria para el itroquelado -
es mantenida copstante por un elemento de presion independiente
de las variaciopes en el grueso de las piezas en bruto de las -
gque se han de elaborar las limas. En la fabricacidn de cuerpoS-—
de lima con anchwra irregular, por ejemplo, limas planas puntiagh
das, es explorada la anchura del cuerpo de la lima durante la pa

sada por entre los cilindros de troquelar 4 en ambos lados, de =

upa manera geperalmente conocida, siendo controlada la exploracion
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de la anchura, por ejemplo, mediante upa vilvula reguladora de la
presidn hidrdulicano iluctrada. 4 través de upn sistema de palan-
cas, tampoco ilustrado, es adapitada entonces la fuerza P necesaria
para el froquelado a las variaciopnes de la apchura del cuerpo de
la limae.

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la
presente invencibn, se hace constar que en la misma, podrdn ser
variables los materiales, dimensiones y en general acuellos otros
detalles accesorios o secundarios ¢ue no alteren, campien ni modi
figuen la esepcialidad propuesta. "

Los términos en que queda redactada esta memoria son —
ciertos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose tomar en
un sentido mds amplio y nunca en forma limitativae

RETVILDICACICIES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn, la propiedad
¥y explotacidn exclusiva de:

18.=Procediniento, Util y dispositivo para la Ffapricacién de li-
mas, caracterizado, porque la combinacidn del proceso de fabrica
cidn mediante picado con el procedimiento de Fabricacidp median~
te el troquelado o laminado es realizada de tal wanera que, pri-
mero es practicado el llammado picado superior ¥y en el proceso de
fabricacién siguiente con practicadas entonces, por Jitiles de la
nipado y troquelado, entalladuras transversalmente por encima de
las prominencias del picado superior ya practicado que tienen la
funoldn del pigado inferior rompe-virntas.

28,~Procedimiento, Gtil y dispositivo para la fabricacidn de li-
mas, en el que Gtil troguelador, para la realizacidn del procedi
miento, estd dotado de un dentado entallado, seghn reivipdicacion

18, caracterizado, porgue los dngulos de los flancos del citado -

“dentado estd formados simétricamentes

8 ,~Procedimiento, Gtil y dispositivo para la fabricacidn de li-

mas, segin reivipdicaciones 18 y 28, caracterizado, porque los —
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dngulos de los flancos en el dentado entallado del troquel eatdn
formados asimétricamente. _
48.-Procediqiento, 4til y dispositivo para la fabriSacién de liuas,
segﬁn peivipdicacidn 38, caracterizado, porque los flancos del -
210 dentado del troquel Formsn un &ngulo agudo.
58.-Procedimiento, Wil y dispositivo para la fabricacién de li-~
mas, segﬁn reivindicacidn 22, caracterizado, porque los flancos
del dentado del trogquel forman un dngulo obtuso.
8.-Procediniento, G#il y dispositivo para la fabricacitn de li-
215 mas, Seglin las reivindicaciones anteriores, caracterizado, por-
que el dispositivo estd constituido de tal manera, que en compen
gacidn de defcctos de paralelismo en la pleza de labor, estan mop
tados articulados ambos cihindros trogueladores.
%ﬂ.;Procedimiento, atil y dispositivo para la fabricacidn de li~-
220 mas, segin reivindicaciln 62, caracterizado, porque el ceniro pa
ra el movimiento oscilante del alojemiento de los eilindros tro-
queladores estd dispuesto de tal manera, que la 1inea activa de
las fuerzas de troquelar pasan por el mismoe.
88.~Procedimiento, Qtil y dispositivo para la fabricacién de li-
225 mas, segin reivindicaciones 68 y 72, caracterizado, porque 1os
cuerpos de las limas son conducidos duranbe su pasada por entre
los cilindros troqueladores delante y/o detras de los mismos -
por gifas laterales.
98.~Procedimiento, Util y dispositivo para la fabricacidn de li-
230  nas, segin reivindicaciones 63, 78 y 88, caracterizado, porque -
los cilindros trogqueladores estdn dotsdos en ambos lados de muilp
nes cilindricos que se apoyan, con objeto de la transmisidn de -
las fuerzas de troguelado, entre las coronas de cilindros de apo-
yo de gran tamaiio.
235 108, ~Procedimiento, Gtil y dispositivo para la fabrigacidn de li-
mag, segﬁn reivindicaciones 68 hasta 92, caracterizado, porque

la fuerza necesaria para el troguelado es mantenida constante -
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independientemente de las variaciones en el grueso de las piezas
en bruto para el forjado de limas.

118.~Procedimiento, 4til y dispositivo para la Ffabricacibn de 11
mas, segln reivindicacidp 102, caracterizado, porque la apnchura

de los cuerpos de lima con anchura irregular (por ejemplo, limad
planas puntiagudas) puede se explorada durante la pasada por en~
tre los cilindros troqueladores desde ambos lados, puediendo ser
adapteda la fuerza necesaria para el troguelado a la respectiva

anchura del cuerpo de la lima mediante un cistenma de palancad.

128 ,~"EROCEDIIITEITO, UNIL Y DISPCSIUIVO PARA LA PASRICACICH Da LI-

HASY .~
Consta la presonte memoria descriptiva de nueve hojas
numeradas y mecanografiadaz por upa cola cara, a las gue Se acom

bollan dos planos para su mejor conprensidne
1ADRID, /7 DE SEPTTEIEIE DB 1.967
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