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Prooedimientos para el acabado en frió de 
barras y varillas metálicas.

LA SALLE STEEL COMPANY, entidad norteamericana, residente en 
P.O. Boi 6800-A, Chicago, Illinois 60680, EE.UU. de A.

La presente invención se refiere a un procedimiento 
para el acabado en frió de barras y varillas metálicas, segRn 
la invención, el material indeseable se elimina de la superfi­
cie de la varilla o barra de una manera rápida y efioas hacien­
do avanzar la varilla o barra continuamente a travÓs de una he-5
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rramienta oortante que funciona para rasurar el metal de toda la superfi­
cie de la varilla o barra según avanza a través de la misma. Una dificul­
tad que surge con el empleo de una herramienta rasuradora de está caráot- 
taer radica en la incapacidad de mantener la varilla o barra debidamente 
centrada en el inferior del molde. Como resultado, la varilla o barra tien 
de a oscilar de un lado a otro del molde. Esto produoe una superficie on­
dulada y a veces la varilla o barra se puede torcer tanto a un lado u otro 
que la herramienta rasuradora arranca metal sano, mientras que el metal -
¡indeseable queda todavía en el lado opuesto de. la varilla o barra.
i

Además de las ondulaciones, surgen dificultades por la gran can-'
! ¡
¡tidad de orepitaoién y vihracién longitudinal que tiene lugar según avan-i; !
}za la pieza en elaboración en relación de corte a través de la herramíen-j
!ta rasuradora y por la esooriaoión que parece tener lugar sobre la super-'¡!
fice del metal que ha avanzado a través da lq. herramienta rasuradora. Es-' 
ita esooriaoión de lugar a un embotamiento perjudicial del filo oortante, j
¡ " i
'que se conoce en el lenguaje de taller como "filo embotado". El despren-¡
' . ¡ 
¡dimiento de este material embotado es oausa de rozaduras profundas en la
jsuperfioie del metal. La crepitación queda evidenciada por asperezas su-
¡perficies en el metal y  desgaste de la herramienta. A menos que se resuel
¡van estas dificultades junto oon las ondulaciones, el empleo de una herra-¡
mienta rasuradora para la eliminación rápida dé metal indeseable de la sq. 
¡perfioie de varillas o barras no puede adaptarse a una práctioa industri­
al * . ¡
! En oierto grado, el problema de las ondulaciones se ha resuelto
jpor el sistema descrito en la patente de Weaver N" 2.233.928, oonoedida 
el 4 de Marzo de 1.941, y titulada "Procedimiento y  aparato para rasurar 
¡alambre". Según la práctica de las enseñanzas de la patente de Weaver, la$ 
¡oscilaciones del hilo quedan restringidas mediante el empleo de un siste-j 
jma de troqueles para guiar y reducir el alambre en oombinaoiÓn oon un tro 
iquel rasurador. Con el sistema de Weaver se han experimentado muchos pro-t
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blemas y el acabado conseguido ha dejado mucho que desear en muohos res-
peotoa, especialmente cuando se utiliza el sistema en varillas y barras,

t
en lugar de alambres, la escoriación superficial es de heoho tan grave 
cuando se elabora acero por el sistema'de Weaver, que haoe dicho sistema 
impracticable a escla industrial.

Nosotros hemos tenido áxlto al poder resolver muchas de las 
j dificultades experimentadas anteriormente en prooesos de rasuración oón-
!tinua de metal de la superficie de una varilla, barra o tubo sin excesi -! . '
¡vas vibraciones, sin exoesivas escoriaciones y sin excesiva ondulación,. . ' '
,Hemos tenido 6xito en el desarrollo de un sistema que se puede emplear ai ' '
j escala industrial rápida y eficazmente para arrancar metal indeseable de '
[ '
¡las superficies de barras, varillas, tubo o alambre y en la preparación
i de la superficie de metal para una ulterior operaoión de prefilado o e x - .
trusión. Hemos tenido áxito al combinar el arranque de metal y las ousra-
¡oiones de prefilado o extrusión obteniendo un proceso oontínuo en el que
i se efectúa la remoción de material de una manera simple y eficaz y donde
[se mejora el prefHado o extrusión, obtenióndose un proceso unitario que ;
¡resuelva muchas de las dificultades encontradas con anterioridad a este !i !
¡invento en las operaciones de rasurado y prefilado llevadas a cabo por se! 
¡parado en el acabado de metales. '
¡ Estos objetos se han conseguido por la oombinaoión que haoe uso
jde una herramienta rasuradora 10 inmediatamente por delante y alineada ¡ 
i axialmente oon un troquel de prefilado o extrusión 12, con un espacio 14 
¡entre medias confinado por una caja 16 y empleando un fluido 22 que lie 
¡na el espacio confinado 14 entre la herramienta rasuradora 10 y el troquel 
¡12. La oaja 16 puede estar provista de una sola entrada 18 a en oomunioa- 
'ción oon el espaoio 14, a travás de la cual se puede abastecer fluido 22 ! 
jen cantidad suficiente para mantener el espacio confinado entre la horra-, 
¡mienta rasuradora y el troquel lleno de fluido, según se ilustra en la fi; 
¡gura 4 del dibujo, o bien la oaja puede estar provista de una boca de en-i
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irada 18 y una boca de salida 20 en comunicación con el espaoio confina­
do para el flujo de fluido a través del espaoio confinado entre la hería 
mienta rasurqdora y el troquel, según se ilustra en ía figura 1 del dibu 

{ jo. Será suficiente si se abastaos fluido en el espaoio confinado sin - 
: presión, pero el abastecimiento de fluido a presión ofreoe ciertas venta¡ 
jas, por lo que en la ulterior descripción del invento se tomaré como re 
ferencia el empleo de fluido a presión para llenar el espaoio confinado. 
No obtante, se comprenderé que los conoeotos de este invento comprar¿en

j el empleo de fluido sin presión para llenar el espaoio entre la herra - ¡
} ' !¡ mienta rasuradora y el troquel. La combinación de una herramienta rasura;
¡ "I
i dora y un troquel de prefilar con fluido a presión aotuando sobre los e-j
¡ lamentos intermedios, actúa para efectuar el arranque de metal indeseabüb
! de las superficies de la pieza en elaboraoión.y para efectuar su reduoo-j
; ión en sección transversal sin vibración longitudinal, crepitacicnea u ¡
! - , . ¡ i ondulaciones, mientras que, al mismo tiempo, se acondiciona la herramien
ta rasuradora y el troquel para sus funciones respectivas de arranque deí

! ' , !: material y préfilado o extrusión. !
! - , * í, La oapaoidad que tiene el fluido para efectuar materialmente a ¡
i - !! las crepitaciones, vibración longitudinal, escoriación de la pieza en -}
i ' !
elaboraoión según pasa ésta continuamente en contacto de trabajo oon la !

í herramienta rasuradora y el troquel ulterior de extrusión o prefilado, !
i I
! y la oapaoidad que tiene el lubricante para dar la lubrioaoión deseada j
¡ tanto en la operación de rasurado oomo en la operación de prefilado o ei)} —t
; trusión, indicaría que el fluido reacciona en combinación oon las fuer- 
! zas existentes entre la pieza en elaboraoión y el troquel o herramienta 
' rasuradora para oentrar la pieza y formar un oojin de amortiguación de 
' la pieza en elaboraoión con respecto al troquel y la herramienta rasura- 
I dora. Puede ser que el fluido, preferiblemente a presión, fluya forman-

¡ do una capa de líquido entre la pieza en elaboración y la herramienta
í
' rasuradora o troquel, haciendo que dicha pie„a flete durante su paso a
! '
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través de la herramienta rasuradora o el troquel, por lo que se consigue 
1. d. t.d. 1. P . ^  y ... 1. 1. -

¡ pisa. .. .. .. 1. ,.^,.d.r. . .1
! qüel de forma que se reduce el mínimo de la desviación o vibración duran
I
: te Bu paso a través de dicha herramienta cortante o el troquel. CualqUie 
{ era que sea la razón existente, se ha averiguado que la combinación de - 
j una herramienta rasuradora y un troquel de prefilado o extrusión con fluí 
{ do y llenando el espacio entre los mismos, proporcionan un conjunto oapaz 
i de funcionar a escala industrial oon un arranque rápido y eficaz oonjut- 
¡ tamente con la operación de prefilado o extrusión para reducción da tama 
i ño o acabado superficial sin que surjan las dificultades y oaraoterísti-
¡ cas dignas de objeción experimentadas con anterioridad a este invento.!
j Refiriéndonos ahora a la herramienta rasuradora, se puede utili
zar una herramienta que tenga un filo cortante 24 formado de acero lápi-

' do, carburo sinterizado o material similar. El ángulo definido por el eje
' de la herramienta y la inclinación de la pared 26 que define el ánima a
!través de la herramienta, que en adelante se denominará ángulo de salida'
i de la herramienta, puede ser del orden de 1 a 15" . Como loe ángulos de ¡! 1
!salida de la herramienta inferiores pueden dar lugar a escoriación, es j
i preferible emplear un ángulo de salida superior a 3", y preferiblemente t
¡dentro de 3 a 6q, ¡
I El ángulo que la pared exterior 28 de 3a herramienta forma con !
¡la perpendicular el eje de la pieza en elaboración, que en adelante se ¡: í
!denominará ángulo de ataque, puede osoilmr entre 10 y 40°, es preferible )
¡emplear un ángulo de ataque lo mayor posible consistente oon la oapaoidadj¡ 1
¡de la herramienta para resistir el repelado en el filo oortante. Con he-¡ 
jrramientas de oarburo as preferible emplear un ángulo de arranque superioír 
a 15°, preferiblemente dentro de 15 a 25". Con herramientas fabricadas de! 
acero rápido, es preferible emplear un ángulo de ataque mayor de 20°, pre, 
¡feriblemente dentro de 25 a 40°, .
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i A pesar de que na es esencial habilitar un resalte 30 en la oa-
ijra de salida, la tendencia hacia la formación de ondulaciones se puede - 
[reducir cuando la herramienta cortante se fabrica oon un resalto que re- 
jduzca el ángulo de salida oon una longitud no superior a 0,$08 mm., pre-
jferiblemente una longitud dentro de los limites de 0,101 a 0,355 "m*
i
i Habiendo descrito las oaraoteristioas esenciales de la herramien
!ta, resuradora, tomemos ahora como referencia el troquel 12 utilizado en 
{combinación con la misma. Un troquel de prefliado o un troquel de extru-

!
sián, de construcción tradicional, se pueden emplear conjuntamente con la' 
herramienta rasuradora, donde el troquel de prefilar, por ejemplo, es de j 
construcción tradicidanl, con una parte de oampana seguida po!r una entra-; 
da que conduce a un cojinete y una seociÓn de desahogo posterior,. Cuando'. 
!se han de efectuar grandes reduooiones o si se,ha de obtener una reducoión 
¡de acabado, el troquel de prefilado o extrusión 12 se monta en la oaja áij 
¡neado longitudinalmente oon la herramienta rasuradora 10, separado a oor-,
ita distancia de la misma. En la práctica de preferencia, el troquel se -
i
¡puede separar de la herramienta tan solo 0,397 mm. o hasta 3,18 mm. o 12,t
¡60 m.m. sin que se piérda control de la operación. Se pueden emplear dis­
tancias superiores a 3,Í8 mm. o 12,60 mm. cuando se desee que el fluido 
¡esté más tiempo en contacto con al metal para refrigerarlo entre etapaB
t
¡de trabajo y para reaccione químicamente con la superficie recién rasura- 
jda del metal oon el fin de formar una lubricación mejor. Las caracterfa - 
¡ticas de lubricación del fluido a veces se mejoran per las reacciones que 
'se producen entre el fluido y el metal recien rasurado y en un estado más 
¡reactivo si se compara con metal previamente rasurado y expuesto a la a - 
¡ooión de la atmósfera antes de la lubricación.
! Una herramienta rasuradora que rasura toda la superficie de una
¡barra de una vez resulta particularmente dificil de lubrioar. El movimien-j-
! ¡
h¡o de la viruta tiende a arrastrar el fluido separándolo del filo cortante} :
cuando el fluido se alimenta a lo largo de la oara de la herramienta, míen
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tras que el movimiento de la auperficie de la pieza acabada tiende a lie 
var fluido introducido a lo largo de la cara de salida separándolo del - 
filo cortante. El fluido se puede hacer descender por las oaraa de ata -

í
) que y salida de la herramienta oontra astoa movimientos perjudiciales de 
la viruta y la pieza en elaboración solamente cuando se induce a alta pre 
sión. Cuando se utiliza una herramienta rasuradora de una forma normal, 
no existe medio de abasteoer fluido a presión a lo largo de cualquiera - 
de las dos oaras. Un ohorro libre de fluido solamente se puede abastecer; 
a gran velocidad para obtener su penetración y esto da lugar a que sal - 

¡ pique, lo cual ha demostrado ser un medio nada práctico para hacer que - 
¡ el fluido llegue al filo cortante, Utilizando una herramienta rasuradora,
! y un troquel simultáneamente y confinando el espacio entre ambos órganos,ij ' * ' ¡¡ se puede abasteoer f.'.uido a la superficie de salida de la herramienta y ¡
t ,
! a la oara frontal del troquel, a presión, y gran flujo y sin pérdida oosj
i tosa de bombeo. El filo cortante limita el flujo desde un extremo del es:
paoio confinando mientras que el troquel de prefilar tiende a obturar el.
otro extremo. Se puede mantener un presión estática conveniente en el es]
paoio oonfinado entre la herramienta y el troquel mediante una simple botjt

i ba manual. Por otro la¿o, el fluido en el espacio oonfinado puede cirou-¡
j lar habilitando oonexiones de entrada y salida, tubería externa y bomba i
de oirculaoión apropiada. El empleo de la herramienta rasuradora y el tr^
quel oon un espacio oonfinado entre ambos órganos haoe posible el obtened 

! * ' 
j una presión suficientemente alta en la oara de holgura de la herramienta'!
i para impulsar el fluido hasta el filo cortante y para evitar, por lo tanj
¡ to, la formaoión de un filo embotado, cuyo filo embotado es causa normal}
¡ mente de que no se pueden conseguir varillas prefiladas oon superficie -j
! totalmente lisa. j
¡ El fluido abastecido en el espacio oonfinado tiende también a - j
! }
i reducir las trepidaciones, vibración longitudinal y desviación de la va— ;
i !i rilla. Además, el fluido, ouando oiroula, se puede utilizar para eliminar
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oalor del metal y enfriarlo durante el paso desde la herramienta rasura- 
dora hasta el troquel én funcionamiento. Además, se puede elegir un flui­
do oon oaraoteristicas lubricantes para lubrioar la operación de arranque 
!y para lubrioar el troquel de prefilar o eítrdsión, puesto que el fluido 
!se fuerza a presión en intima comunicación entre las superficies de la - 
pieza en elaboración y la herramienta rasuradora y entre las superficies 
de la pieza en elaboración y el troquel de prefilado o extrusión. En la 
práctica de este invento, se pueden emplear fluidos fosfatados, freones y,
)
¡otros fluidos normales para prefilar.

Según se ha indicado anteriormente, se obtiene las ventajas de ¡ 
íeste invento mediante el empleo de fluido sin presión, pero con fluidos  ̂

ja presión se consiguen todas las ventajas descritas anteriormente emplean 
ido fluidos bajo presión positiva. En la praÓtíca, el fluido se puede abas[
iteoer desde este modo para llenar el espacio confinado oon una presión de¡¡
¡fluido del orden de 0, a 703 Kgrs. por om^. Se ha averiguado que la gama ' 
'óptima se encuentra en el empleo de fluido a presión dentro de los limi- : 
¡tes de 7,03 a 351 Kgrs. por cm . Se pueden emplear presiones superiores !
! 2ja 703 Kgrs. por cm , pero sin obtener mejoras proporcionales en la lubri-¡
¡caciÓn, evitación de ondulaciones, crepitaciones o vibración longitudinal ̂
¡Se ha averiguado que las presiones en la región superior de la gama des -¡ 
i ¡
¡orito Bon beneficiosas cuando se desea obtener mayores reduooiones en la !
¡operación de prefilado o extrusión. En cualquier caso, rara vez se emplea
jriin presiones superiores a 703 Kgrs. por om^.
i

! En la combinación descrita, la profundidad de arranque del metal
¡puede ser del orden de 0,025 a 0,508 mm. dependiendo de la velocidad de - 
¡la pieza en elaboración a través del troquel y de la dimensión en sección ¡
transversal del trabajo. De un modo similar, la cantidad de reducción de-¡
¡ ¡
[penderá algo de estos mismos factores más el tipo y presión de fluido,y [
¡puede variar de una reducción de acabado del orden de 0,050 a 0,25 o ¡
iina reducción de extrusión de 0,050 a 1,52 mm. o más dependiendo de los - 'i
i -

30



factores anteriores. Sé comprenderá que los conoeptos de este invento no 
quedan limitados por l.i profundidad de arranque o la oantidad de reducción 
durante el paso a través de los troqueles. Cuando se efeotdan arranques - 
iguales a lentas velocidades, se pueden emplear herramientas que tenga* 

i un mayor ángulo de ataque limitado solamente por la tendencia que tenga 
la herramienta al repelado. En general, se pueden emplear velocidadoa de 
arranque del material del orden de 1,52 a 3#5 metros o más por minuto paj 
ra la combinaoién de operaciones de arranque de material y prefilado o - 

 ̂extrusión. j
! En una ilustración espeoifioa, se empleó una herramienta rasura
j dora de acero rápido oon un ángulo de ataque de 30" , un ángulo de eali-j 
! da de la herramienta de 5" sin resalto en la cara de salida. La herramiep
i ta una profundidad de corte del orden de 0,76 a 0,127 mm. El troquel de ¡
' ' }' prefilar, montado a 0,397 mm. de la herramienta rasuradora, se dimensio-
} ¡
¡ nó para una reduooión de 0,066 a 0,127.mm. para el acabado del metal.En '
; otro oaso, el troquel de prefilar se dimensionÓ para una mayor reducción;
de aproximadamente 0,152 mm. Se abasteció un fluido de fosfato o freón
112 para prefilar en la oaja a travéé del eópaoio entre los troqueles a

2
una presión de aproximadamente 70,30 Kgrs. por om . La pieza en elabora-

! oión, un acero C-1018 se hizo avanzar a través de la instalación a una¡
! velocidad de 15*24 metros por minuto. En la práctica, al metal se rasu
! j) ró oon suavidad y a una profundidad uniforme todo alrededor de la vari- ¡ 
j lia obreniéndose una pieza acabada de buena calidad y aparienoia. }
! Se ha averiguado que un sistema de troqueles en tándem oon fluí
¡ do a presión entre los troqueles y sobre las áreas comprendidas entre los 
i troqules es eficaz también en la combinación que emplea un troquel de -} 
prefilar o troquel de extrusión en sustitución de la herramienta rasura-} 
dora, para obtener un sistema de troqueles de prefilar en tándem donde j 
un troquel se puede elegir para un reduooión o en varias otras combina — ¡ 
niones. Es evidente también que el sistema de troqueles se pueda proion !
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gar adicionalmente y añadir mis troqueles a la combinación con un espacio 
confinado entre los mismos a través del cual el fluido a presión se puede; 
abastecer pero, mando se utiliza una rasuradora, la colocación de la rasu 
radora está limitada, actualmente, a colocarse en la cabeza del sictona - 
solamente debido a la dificultad que surge de otro modo de eliminar las - 
virutas. Cuando se dispone de medios para eliminar o desechar las virutas, 
el sistema puede emplear varias combinaciones de troqueles y herramientas 
rasuradoras en numerosas disposiciones.
! Es evidente por lo anterior qué este invento proporciona una dis!
positivo nuevo y perficoionado para el acabado en frió de barras y varillas 
¡metálicas, mediante el cual el arranque de metal se efeotóa de una manera! 
simple y eficaz con preoisión para eliminar metal indeseable de la super-; 
¡ficie de la barra o varilla antes de la entreda inmediata y continua del 
petal rasurado a través de un tronquel ulterior para elaborarse en un troj
? t
quel de prefilado o un troquel de extrusión y efectuar su reducoión en se­
cción transversal. 't
i Se comprenderá que se pueden efectuar cambios en los detalles de i
(pontruoción y funcionamiento del dispositivo sin desviarse del espíritu -
¡ !
<¡tel invento, especialmente seg&n se define en la reivindicaciones adjuntas!.
' !
! i

.1 N O T A

i Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como la
¡manera de realizarlo en la práótica, debe hacerse oonBtar que las dispo-
;alciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificación de de- ¡
)
¡talle en cuanto no alteren su principio fundamental. Acogiéndose por lo 
¡tanto a loa beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vi- 
!gor siendo lo que constituye la esencia del referido invento y por lo quei '¡se solicita PATENTE DE INTRODUCCION por 10 años en España sobre perfecciot 
lamientes en PROCEDIMIENTOS PARA EL ACABADO EN FRIO DE BARRAS Y VARILLAS 
¡METALICAS, oaracterizandose por lo siguiente;
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1. Procedimiento para el aoabdo en frió de barras y varillas me­
tálicas, caracterizado porque comprende las etapas de hacer avanzar las - 
barras y varillas metálicas continuamente a través de una herramienta ra- 
suradora dimensionada con un ángulo de ataque comprendido dentro de loa - 
limites de 10 a 40" y un ángulo de salida comprendido entre los limitas 
de 1 a 15", para rasurar metal de las auperfioies de las barras y varillas 
que avanzan a través de dicha herramienta y después a través de un troquel 
de extrusión, alineado axialmente con la herramienta raauradora y separa­
do a corta distancia de la misma, para efectuar una reducción en al area 
¡de secoión transversal, confinando el espacio entre la herramienta rasura 
dora y el troquel de extrusión, y alimentando lubrioante fluido a praoión 
elevada para llenar el espacio confinado, por lo que el fluido pentra en
)
}el área de arranque entre el filo de la herramienta rasuradora y la pieza 
jen elaboración para estabilizar la operación de rasurado, o arranque -pien̂  
¡tras que se lubrica simultáneamente la superficie reoién rasurada del me-, 
tal cuando pasa desde la rasuradora a través del troquel. .
! 2. Procedimiento segjn la reivindicación 1, caracterizado porque;
¡el flúido es un fluido a presión abasteoido para mantener la presión den-}
t 2 **¡tro del áspaoio confinado en la gama de 7,03 a 703 Kgrs. por om . i
¡ 3. Procedimiento segtin la reivindicaciónes 1 y 2 caracterizado ¡
jorque comprende las etapas de hacer avanzar las varillas a través de un j 
¡troquel de prefilar alineado axialmente con la herramienta rasuradora y -
{separado a corta distancia de la misma, para efectuar una reduoción en éLi
área de secoión transversal, confinando el espacio entre la herramienta - 
¡rasuradora y el troquel de prefilar, y abasteciendo fluido a presión para 
¡Henar el espacio confinado, por lo que el fluido fluye en el área de arrajn 
¡pie del material entre el filo de la rasuradora y la pieza de elaboración} 
^ara estabilizar la operación de rasurado mientras que lubrica simultánea-) 
¿ente la superficie recién rasurada del metal durante su paso desde la he ¡
: "i¡rramienta rasuradora a través del troquel. !
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4. Procedimientos para el acabado en frió de barras y varillas j 

metálicas, tal y como queda sustanoialinente descrito en la presente me -j 
moría . ¡

Esta memoria consta de 12 hojas escritas por una sola cara. ¡

Madrid, j' ̂  'Í9?3
LA SALLE STEEL COMPAÑA,
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