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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE afios

_en Espafia, a favor de Gebriiddr Ahle, de nacionalidad Alemana,

~ residente en Karlsthal, Post Berghausen, cuya Patente se re-

fiere a:
"PROGEDIMIENTO PARA TRATAR LA SUPERFICIE IEL ATLAM-
BRE DE ACERO I¥ CUERDA IE PIANO,’PARA MUELLESY
200000,

MEMORIA DESCRIPTIVA

El alambre de acero de :cuerda de piano que se uti-
liza para construir resortes muy resistentes, se libera emn =~

prineiplo y por lo general, de sus defectos superficiales co-

- mo rebabas, roturas, grietas o descarburaciones, rectificando

la o tornmedndola en mdquinas preparadas. Seguidamente, los -
resortes son tratados por lo general, con objeto de dar mayor
densidad a las superficies, con bolas de acero de calidad per
feccionada.

Este tratamiento superficial prolonga su duracioén.

Ie presente invencidn tiene por objeto el mejorar Qg
te tratamiento superficial para prolongar posteriormente su du
racidén, o bien siendo la misma, que se éonsiga me jorar sus ca-

racteristicas y ahorrar material,
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De acuerdo'con la presente invencion, ello se logra
porque en la primera fase del procedimiento, es decir, duran-
te el torneado, se utiliza una herramienta de giro, cuyo cor-
te, tiene un radio de éurvatura’mayor gque el radio de las bo=
las de acero que se emplean en el mecanizado posterior.

| El radio de curvatura -r- del corte, de la hérramﬂg
ta de giro, debe ser, como minimo, ocho veces mayor gue el dig
metro de las bolas de scero empleadas en el mecanizado poste-
rior,

Si se utilize una herramienta de este ﬁipo, se pro-
ducen en la superficie del alambre de acero unas hondonadas pla
nas y eﬁ esPiral. TLas cfestas que se formen entre las hondonaw
das deberdn de ser lo mds obtusas posible.

Esto puedeVlograrse cuando el avance en el torneado
sea igual o -inferior a la cuprta parte del radio de curvatura
~r- de la herramienta de giro.

Los ensayos realizadoslhanjdemostrado gue con este -
tratamiento superficial, la duracidn de un resorte en las mis-
mas condidones, es sensiblemente mayor'a la de otro én el que
su superficie fué rebvajada con una muela pulidore o ‘sormeads,
con la maquina de preparacidn de superficies que habitualmente
se viene empleando, . '

Ademds los gastos originados por el torneado de la
herramienta son inferiores a los del rectificado.

Segliin la presente invencidn, el sorprendente éxito

. del procedimiento reside, evidentemente en las caracteristicas

siguientes:
En el rectificado, especialmente en el de sin puntas
se producen estrias longitudinales y transversales conforme -

puede apreciarse facilmente en una meticulosa observacidn rea
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lizada sobre la superficie.

Fl radio de curvgtura'de estas estrias, es muy peque
flo, y en cualquiérfcaso,viﬁfefior al radio de las bolas de aeé
ro normalmenteieﬁpleadas para reforzar la superficie,

Esto se ilustra esquemiticamente en la Ffigura 28. En
la superficie -1~ fe hallan las estrias -2-, divididas irregu
larmente. Si se emplean bolas de acero para el refuerzo super
ficial, se mejoraré'entonces la densidad de la superficie que
se extiénde entre las estrias, pero no sucederid lo mismo con -
la base de las mismas superficies.

La superficie dotada de mayor densidad se ?nterr&mp
pe en cada paso por medio de estas estrias, cuando se trate -
de profundas estrias. Algo parecido ocurre en el acero en ba@:'.
rras que ha sido mecanizado por el sistema habitual con una, g
quina de preparacidn de superficies..

A Estas maquinas de preparac?én, originan un perfil -
-4~ de dientes de sierra tal como se ilustra esguematicamente .
en la figura 3&. | .

Tembien aqui, el radlo de curvatura en base respectd
g las ranuras Que se producen entre los dientes de sierra es
tan pequefio, que la superficie en estos puntos, no se puede do
tar deé mayof densidad por medio de las bolas.

Con frecuencia cuando la supcrficie se aplana por me
dio de un brufiido de presidn y el perfil de forma es aplanado,
sucedeAque lés estrias transversales permanecen con solapas,
cuyo radio de curvatura es menor que el radio de las bolas en
pleadas para la mecanizaéién, de modo que agui, tampoco se;mg;
de lograr &narcontinua densidad de la supsrficie.

De acuerdo con &l procedimiento empleado en la pre-

gente inveneidn, la superficie recibe, por el contrario, un =




perfil de arco plano -5-, tal y como se muestra en la figura

18, con crestas -6~ entre las hondonadas.

La herramienta de giro —i— gue se utiliza, posee un

corte ~8~, cuyo radio de curvatura -r- es algo mayor al didme
56 tro de la bola -3- empleada para mecanigzar la superficie.

BEn este caso no se produce ranure alguna o cavidsdes
similares,'cuyo radio de curvatura sea inferior al de las bo-
las. Po} consiguiente, todas las partes de la superficie pue~
den ser dotadas de mayor densidad con objeto de producir una -

10.-  capa superficlal coherente. De esta forma, tambien se produci
rd entre las hondonadas de las crestas -6;, une densidad unifor
me, debiendo de ser los aengulos de las crestas lo més obtusos
posible, |

La experiencia ha demostrado gque.se pueden lograr -

15.. buenos resultadns cuando el avance -v- en el torneado, sea -
lgual o menor que la cuarta parte ddl radio de curvatura -r-
del corte de la herramienta. .

Deserita c0nvenien£eménte la naturaleza de esta Pa=
tente, como asimismo la forma de poderlo llevar a la practica

20, para convertiflo en una realidad industrializable, se hace cons
tar que en la misma seran susceptibles de introducir todas aque
1llas modificacioneé de detalle que las circunstancias y la prég
tica pudieran aconsejar, siempre y cuando que con las variantes
que se introduzcan, no se cambie, altere o modifique la esencig .
25. lidad del invento deserito.

Esta soliclitud que corresponde a lﬁ presentada en Alg
mania, el 21 de junio @e 1.967, con el n® P 15 33 959.0 se aco
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre

Propiedad Industrial.
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NOTA:
Se declara como de propiedad y novedad el contenido

de las siguientes
REIVINDICAGIONES:

18,~Procedimiento para tratar la superficie del alam
bre de acero de cuerda de piano, para muelles, por médio de =
torneado y la compactibilidad superficial de dichas cuerdas cm
bolas de acero, caracterizado por disponer una herramienta de
giro cuyo corte tieme un radio de curvatura mayor que el radio
~fe las bolas de acerc empleadas en el mecanizado posterior.

28.~ Procediniento para tratar la superficie del -
alambre de acero de cuerda de piano, para muelles, segin rei-
vindicacidén 18, caracterizado poryue el radio -r- de curvatura
de la herramienta de giro es, como minimo ocho veces mayor que
el diametro de las bolas de acero.

38,~ Procedimiento para tratar la superficie del =
alambre de acero de cuerda de piano, para muelles, segin la rel
vindicacidn 28, caracterizedo porque el avance en el torneado
es igual o menor que la cuarta parte de =re.

45.- "PROCEDIMIEFRTO PARA TRATAR LA SUPHRFICIE IEL

ALAMBRE DE ACERO DE CUERDA IE PIANO, PARA MUELLES".-
Todo ello, conforme se describe y reivindica en la a
presente memoria que consta de CINCO hojas, escritas a maqui-

na por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.

Barid, 31°\ge mayo de 1.968
o etV Al.l vAw
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