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La presente invenoidén se refiere a un procedimiento
para el amosbado en frio de barras y varillas metalioss, megin
la invenoidn, el material indeseable se elimins de la superfi-
ole de la warilla o barre de una maners rdpida y efioas hacien-

Se do avanzar la varilla o barra ocontinuamente a través de una hew
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rramienta cortante que funciona para rasurar el metal de toda la superfi-
cie de la varilla o barra segfin avanza & través de 18 miéma, Una dificul~
tad que surge oon el empleo de una herramienta rasuradora de este cardot-
taer radica en la inéapacidad de mantener la varilla o barra debidamente -
centrada en el inverior del molde. Como resultado, la varulla o barra tlen
de a osoilar de un lado a otro del molde. Esto produce una superfisile on-'
dulada y a veces la varilla o barra se puede_toroer tanto 2 un lado u otr@

gque la herramienta rasuradora arranoca metal sano, mientras que el meial =

[indeseable queda todavia en el lado opuesto de la varilla o barra. ‘
l |
i Adom&s de las ondulaciones, surger dificultades por la gran can-'

tidad de orepitacidn y vibracién longitudinal que tiene lugar segfn avan-.
1za 1a pieza on elaboracidn en relacién de corte a través de la herram;en—i
:ta rasuradora ¥y por la escorizoidn que parece tener lugar sobre la superw|
i

‘fice dol metal que ha avanzado s través de lq herramienta rasuradora. Es-

%ta egooriacibén de lugar a un embotamiento perjudicial del filo aoriante,
l :

ique se conoce en el lenguaje de taller como "filo embotado". El despren-
;dimiento de este material embotado es causa de Tozaduras profundas en la
%uperfioie del metal. La crepitacidn queda evidenciada por asperezas su-
@erficiea on ¢l metal y desgaste de la herramienta., A menos que se resuq}
évan estas dificultades junto ocon la ondulaciones, el empleo de una herra-:
ﬁienta rasuradora para la eliminacién ripida ds moetal indeseable de la ay

berfioie de varillas o barras no puede adaptarse a una pr&ctiﬁa indugtri-

i i
?l ] . i

g En ocierto grado, el problema de las ondulaciones se ha resuelto
?or el sistema desorito en la patente de Weaver N? 2.233,928, concedida

;1 4 de Marzo de 1.941, y titulada "Procedimiento y aparato para rasurar
glambre“ Seglin la prictica de las ensefianzas de la patente de Weaver, laq
osoilaciones del hilo quedan restringidas mediante el empleo de un siste-
Fa de troqueles para guiar y reducir el alambre en combinaoién con un tmi

lquel rasurador. Con el sistema de Weaver se han experimentado muchos pro-
{
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blemas y ol acabado conseguido ha dejaho macho que desear en muchos res-
pectos, especizlmente cuando se utiliza el sistema en varillas y barras,
en lugar de alambres. la escorizoidn s&ﬁefﬁioial eg de heoho tan grave
ocuando se elabora acero por el sistema’de ﬁbaver, que hace dicho sistema
| impracticable & escla industrial.

Nosotros hemos tenide éxito al poder resolver muchas de las -

difioul tades experimentédas anteriormente en prooesos de Tesuracidén con—

tinua de metal de la superficie de una varillas, barra o tubo sin exsesi -

{ .
1 vas vibraciones, min excesivas escoriaciones y sin excesiva ondnlaci&n. |

i
'

Hemos tenido 8xito en el desarrollo de un sistema que 80 puode emplear 2

.escala industrial rdpida y eficazmente para arrasnocar metal 1ndeseab1e de '
i
{las superficies de barras, varillas, tubo o alambre y en la preoparacién

ide la superficie de metal para una ulterior operacidn de prefilado o ex~,
| .

‘trusién, Hemos tenido éxito al combinar el arranque de metal y las ovsra-
oiones de prefilado o extrusidn obtemiendo un procesc contfnuo en el que
‘se efectia la remocién de material de una manera simple y eficaz y donde .
{se me jora el prefilade o extrusién, obteniéndose un proceso unitario que

|
resuelva muchas de las dificultades encontradas con anterioridad a este ?
]

jinvento en las operaciones de rasurado y prefilado llevadas a cabo por sé
'parado en el acabado de metales. !

i Estos objetos se han conseguido por la combinacidn que hace uso

ide une herramienta rasuradora 10 inmediatamente por delante y alineada j
!axialmente con un troquel de prefilado o extrusién 12, con un espaclo 14 |

.antre medias confinado por una caja 16 ¥ empleando un flufdo 22 que 1le -

ina el espacio confinado 14 entre la herramienta rasuradora 10 y el troquel
'12 La caja 16 puede estar provista de una sola entrada 18 B en oouunioa~
cién con el espacio 14, a través de la cual se puede abastecer flufdo 22 |

!en cantidad sufiociente para mantener el oupacio oonfinado entre la herra~
i |
imienta rasuradora y el troquel lleno de flufdo, segiin se ilusira en la fi;
égura 4 del dibujo, o bien la ocaja puede estar provista de una boca de en—|

{
. i
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trada l8 ¥ una boca de salida 20 en comunicacién con el espaolo confina-
do para el flujo de flufdo a través del espaoio confinado entre la herra
mienta rasurgdora y el troguel, segfin se ilustra en la figura 1 del dibu.

jo. Ser{ suficiente si se abastace flufdo en el espacio confinado sin -

; presidn, pero el abaetecimiento de flufdo a presidén ofrece o%erfas venta;

jas, por lo que en la ulterior descripoién del invento se tomaré como rej
ferencia el empleo de flufdo a presién para llsnar el espacio confinado.’
Ho obtante, ae comprenderd que los copoeotbs de este invento comprernden ;
el empleo de flufdo sin presién para llenar e} espacio entre la herra ~ :
mienta rasuradora y el trogquel. La combinacién de una herramienta raauné
dora y un troquel de prefilar con flufdo a presién actuando sobre los e-
lementos intermedios, actia para efectuar el arraniue.de metal indesaaﬂlL
de las superficies de la pieza en elaboracidn. y para efectuar su reduco-
i6n en secoidn transversal sin vibracidn longitudinal, crepitacicnes u i

ondulaciones, mientras que, al mismo tiempo, se acondiciona la herramien

ta Tesuradora y el troquel pars sus funciones respectivas de arrandue de,
material y préefilado o extrusién.

L; capacidad qﬁe»tiene el fluldo para efectuar ﬁaterialmente a
las orepitacioneg, vibracién longitudinal; escoriacién de la pieza en -
elaboraoidn segiin pasa ésta continuamente en contacto de trabajo con 1a§
herramienta rasu:adoré ¥y el troquel ulterior de extiusi6n o prefilado, |
¥ la capacidad que tiene el lubricante pars dar la lubricacidn deseada
tanto en la operacidn de rasurado oomo en la operacién de prefilado o Qi
trusidn, indioarfa que el flufdo reacoiona en combinacién ocon las fuer-i
zag existentes entro la pieza en elaboracidn y el troquel o herramienta
rasuradora para centrar la pieza y formar un cojin de amortiguacidn de

1la pieza en elaboracidén con respecto al troquel y la herramienta rasura-

dora. Puede ser que el flufdo, preferiblemente a presién, fluya formen-

do una capa de lfquido entre la piega en elaboracién y la herramienta !

raguradora o troquel, haciendo que dicha pie.a flote duranie su paso a




través de la herramienta rasuradora o el troquel, por lo gue se consigue
la lubricacién deseada alrededor de toda la periferia y oon lo que la =~

vieza en elaboracién se amortigua en la herramienta rasuradora o el tro-

quel de forma que se reduce el minimo de la desviameién o vibracidn durag
5, te su peso & través de dicha herramienta cortante o el troquel. Cualquie
era que sea la razon existente, se ha averiguado que ls combinsoién de -
una herramienta rasuradora y un troquel de prefilado o extrusidén oon flu£
do y llenando el espacio entre los mimmos, proporcionan un conjunto oapa§

de funocionar a escala industrial con un arrangue répido } eficaz conjw -

10 tamente con la operacién de prefilado o extrusién para reduccidn de tana

fio 0 acabado superficial sin yue surjan les difioultades y caracterfmti-
) ] . . [l

cas dignas de objecidn experimentadas con anterioridad a este invento.

Refiriendonos shora a la herramienta rasuradora, se puede utili-
- gar una herramienta que tenga un filo cortante 24 formado de acerv 14pi-

+ do, carburo sinterizado o material siﬁilar. El 4&ngulo definido por el eje

15. ;
! de 1a herramtenta ¥ la inolinacién de la pared 26 que define el #&nima a

!travée de la herramientaz, que en adelante se denominard &ngulo de salida!

!de la herramienta, puede ser del orden de 1 a 15¢ ., Como los 4ngulos de

i

! salida de lan herramienta inferiores pueden dar lugar a escoriacidn, es
l I

20. i preferible emplear un 4ngulo de salida superior a 3%, y preferiblemente

1

identro de 3 a 6%, , ,
i Bl 4ngulo que la pared exterior 28 de la herramienta forma con ;
i

{la perpendicular el eje de la pieza en elaboracidn, que en adelante se

|
E
}

!denominarﬁ dngulo de ataque, puede oscilar entre 10 y 409, es preferible |
25. lemplear un éngulo de ataque lo mayor posible consistente oon la oapaoiﬂad
nde la herramients para resistir el repelado en el f£ilo cortante. Con he-'
-rramientas de carburo es preferible emplear un 4ngulo de arranque superio&
a 152, preferiblemente dentro de 15 a 259. Con herramientas fabricadas dJ
!aoero rédpido, es preferible emplear un &ngulo de ataque mayor de 209, pre;

30,  |feriblemente dentro de 25 a 409, .
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A pesar de gus no e¢s esencial habilitar un resalte 30 eon la oa—~
ra de salide, la tendencia hacia la formacién de ondulaciones se puede -
reducir cuando la herramienta cortante se fabrica con un resalto que re~
%duzca el dngulo de salida ocon una longitud no superior a 0,508 nm,, Pre~
{feriblemente una longitud dentro de los limites de 0,101 & 0,355 mm, ‘

Habiendo descrito las caracterfsticas esenciales de la herramien
ta, resuradora, tomemos ahors como referencia el troquel 12 utilizadw en -

combinacién con la misma. Un troquel de prefilado o un troguel de eztru-ﬁ

|
sién, de construcoidén tradicional, se pueden emplear conjuntamente von lal
‘herramienta rasuradora, donde el troquel de prefilar, por ejemplo, es do |

iconstruccién tradicidanl, con una parte de campana segulda por uns entra=
.da que conduce a un cojinete y une seccidén de desahogo posterior,., Cuando
ise han de efectuar grandes reducociones o si se, ha de obtener una redncoié?
ide acabado, el troquel de prefilado o extrusién 12 se monta en la caja dq
éneado longitudinalmente oon la herramienta rasuradora 10, separado a oor-i

ta distancia de la misma. En la préctios de preferencia, el troquel ase =
l

'puede separar do la herramienta tan solo 0,397 mm., o hasta 3,18 mm. o 12,
l60 m.m. sin que se piérda oontrol de la operacién. Se pueden emplear dis~
;tanclas superiores a 3,18 hm. o 12,60 mm, cuando se desee que el fluido
iesté mds tiempo en contacto con el metal para refrigerarlo entre etapas

ide trabajo y para reaccione quimicamente con la superficie recién rasura-
: ;

‘da del metal oon el fin de formar una lubricacién mejor. Las caracteris -
ltioas de lubricacién del flufdo a veces se mejoran por.las'roéooionea que
%se producen entre el flufdo y el metal recipn rasurado y en un astado més
&eactivo si se compara con metal previamente rasurado y expuesto & lava-

%oi6n de la atmbésfera antes de la lubricacién.

5 Una herramienta rasuradora que rasura toda la superficie de una

harra de una vez resulta particularmente diffcil de lubricar, El movimionT
to de la viruta tiende a arrastrar el fluido separéndolo del filo oortante

cuando el fluido se alimenta a lo largo de la oara de la herramienta, miq&

i
!
s
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tras que el movimiento de la superficie de la pileza acabada tiende a 112
var flufdo introducido a lo largo de la cara de salida separdndolo del -
fiio cortante, El flufdo se puede haocer descender por las caras de ata ~.
que y salida de la herramienta contra estos movimientos perjudiciales de
la viruta y la pieza en elaboracién solamente cusndo se induce a alia pfo
s8ién. Cuando se utiliza una herramienta rasuradora de una forma normal,
no existe medio de abastecer flufdo & presidn a lo largo de cualquieri -
de las dos oaras, Un ohorro libre de flufdo solamente se puede abasteoer:
& gran velooidad para obtener su penetracidn y esto da lugar a que sal -;
pique, lo oual ha demostrado ser un medio nada prdctico para hacer gue -
el flufdo llegue al filo cortante, Utilizando una herramients raaurxdura:
¥ un troquel simulténeamente y confinando el espacio snire ambos Srganos,
se puede adbastecer fiuido a lae Quperfioie de salida de la herramients ¥y é
s la oara frontal del troquel, a presidn, y gran flujo y sin pérdida oogj
tosa de bombeo, El filo cortante limita el.flujo desde un extremo del es:
pacio confinando mientras que el troquel de prefilar tiende a obturar elé
otro extremo. Se pueds mantener un presién’ estdtioa conveniente en el eq:
pacio confinado entre la herramienta y el troguel mediante una simple b?é
ba manual. Por otro lado, el flufdo en el éspaoid confinado puede cirou-i
lar habilitando conexiones de entrada Yy salida, tuberia externa y bomba %
de circulacidn apropiada, E1l empleo de la herramienta rasuiadora y ol tgé
gquel con un espgaio confinado entre ambos Srganos hace posible el obtene%

una presidn suficientemente alta en la oara de holgura de la herram;entui

' para impulsar el flufdo hasts el filo cortante y para evitar, por lo tag}

to, la formaoién de un filo embotado, cuyo filo embotado es ocausa normnll

mente de que no se pueden conseguir varillas prefiladas oon superficie —i

totalmente lisa, i
El flufdo abastecido en el espaolo confinado tiende también a -:

reducir las trepidaciones, vibraciém longitudinal y desvieoién de la va-.:

: !
rilla, Ademfs, el fluldo, cuando circula, se puede utilizar para eliminax
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valor del metal y enyriarlo durante sl paso desde la herramienta rasura=- -
dora hamta el troquel én funcionamiento. Ademis, se puede elegir un fluf<
do con oaraoteristicasA1ubricantas para lubricar la operacidn de arranqué
¥y para lubricar el txoﬁuel de prefilar o extrisién, puesto que el flufdo
ige fuerza a presién en Intima comunioaoién entre las superfioies dv la =
pieza en elaboracién y la herramienta rasuiadora y entre las superfisies .

de la pieza en elaboracién y el troquel de prefilado o extrusién. En la

préotica de este invento, se pueden emplear flufdos fosfatados, freones y,

lotros flufdos ncrmales para prefilar,
§ Segin se ha indicado anteriormente, se obtiene las ventajas ds

‘este invento mediante el empleo de flufdo ain presidn, pero con flufdos
! _
‘a presién se oonsiguen todas las ventzjas descritas anteriormente smplean
: -

tdo flufdos bajo presiln positiva. En la pradticas, el flufdo se puede abagi
%teoer desde este modo para llenar el espacio confinado con una preuiéh dé

}fluido del oxden de O, a TO3 Kars. por omz. Se ha averiguado que la gama i

‘§ptima se encuentra en el empleo de fluido a prgai&n dentro de los 1imi- :

‘tes de 7,03 a 351 Kgras. por cmz. Se pueden emplear presiones superiores

Za 703 Kgrs. por cmz, pero sin obtener mejoras proporcionzles en la lubri—i
%caoi&n, ovitaoisn de ondulaciones, crepitaciones o vibracién 1ongitudiﬁall
%Se ha averiguado que las presiones en la regién superior de la gama des -;
éorito pon beneficiosas ouando se desea obisner mayores reducciones en la i
?peracién de prefilado o extrusifn. En cualquier caso, Tara ves s6 emplea
%iin presiones superlores a 703 Kgrs. por on?,

! En la combinacidn descrita, la profundidad de arranque del metal
?uode ser del orden de 0,025 a 0,508 mm. dependiendo de la velocidad de -
ﬁa pieza en elaboracién a través del troquel y de la dimensién en secoidén
&ransveraal del trabajo. De un modo similar, la cantidad de reducocidén de-|
Een&erﬁ algo de estos mimmos factores més el tipo y presidén de flufdo, y
%uéde variar de una reduceiln de acabado del orden de 0,050 a 0,25 mm. o
pna reduccidn de extrusidn de 0,050 a 1,52 mm, o mis dependiendo de los =
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factores anteriores, Sb comprenderé que los conoceptos de este invento no:

i .
quedan limitados por li profundidad de arranque o la cantidad de reduociﬁn

durante el paso & través de los trogueles. Cuando se efectdan arranques .
iguales a lentas velocidades, se pueden emplear herramientas que tengak °
un mayor éngulo de ataque limitado solamente por la tendencia que tenge

la herramienta al repelado. En general, se pueden emplear velocidaldos de
arranque del material! del orden de 1,52 a 305 metfos o més por minuto pgj

ra la combinaoidén de opersoiones de arranque de material y prefilsdn o -

extrusidn. E

En una ilustrecién especifica, se emple§ uria herramients ramu:_aE
dora de acero rdpide oon un &ngulo de ataque de 302 , un &ngulo de sali-|
da de la herramienta de 52 sin resalto en la cara de salida. La herrzm;g#
ta una profundidad de corte del orden de 0,76 a 0,127 mm. El troquel de i
prefilar, montado & 0,397 mm. de la herramienta rasﬁradora, se dimonsio—f
né para una reduccidn de 0,066 a 0,127 mm. para el acsbado del metal.En
otr; oano, el troguel de prefilar se d&mension& para una mayor reducoi&n%
de aproximadamente 0,152 mm. Se abasteciS§ un flufde de fosfato o freén
112 para prefilar en la caja a travéf del especio entre los troqueles & |
una presidn de aproximadamente 70,30 Kgrs. por omz. La pieza en elabora-
0ién, un acero C-1018 me hizo avanzar a través de la instalaocidn a una
velooidad de 15,24 metros por minuto. En la pricticas, el metal se rasu -

S son suavidad y a una profundidad uniforme todo alrededor de la vari- ‘

1la obreniéndose una pieza acabada de buena calidad y apariencia.

Se ha averiguado que un sistema de troqueles en tandem ocon f1q£§
do a presién entre los troqueles y sobre las &reas comprendidas entre 10?
troqules es efiocas también en la oombinaciém que emplea un troquel de -{

- i
prefilar o troquel de extrusidn en sustitucién de la herramienta rasura-|

dora, para obtener un sistema de troqueles de prefilar en tandem donde i

un troquel sme puede elegir pars un reducoién o en varias otras cbmbinn-g

niones. Es evidente también que el smistemn de troqueles- se pueda prolon

.
i
i
|
1
!
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gar adioionalmente y afiadir mis troqueles a la combinsoién con un espacio
confinado entre los mismos a través del cusl el flufdo a presién se puod;
abastecser pero, mando se utiliza una rasuradora, la colocacién de la rasu
radora estd limitada, actualmente, a colocarse en la cabeza del sictome - -
5, lsolamente dobido a la dificultad que surge de otro modo de eliminar Los -

virutas. Cuando se dispone de medios para éliminar o desechar las virutasms,

el éistema puede emplear varias combinaciones de troqueles y herramientas

rasuradoras en numerosas disposiciones.

Es evidente por lo anterior qud este invento proporciona unz dig%

10. positivo nuevo y perficolionado para el acabado en frio de barras y varilléu
hetélicas, mediante el cual el arranque de metsl se efectfa de una maners!
%imple ¥ oficaz con preoisifn para eliminar metal indeseable de la super-:
%icie de la barra o varilla antes de la entreda inmediata y contfnua del

metal rasurado & través de un tronquel ulterior para elaborarse en ua iro;

H l
15. guel de prefilado o un troquel de extrusidén y efectuar su reducoién en se-

écién transversal. : i
? Se comprenderd que se pueden éfectuar cambios en los detalles de |
éontruocién ¥ funoionamientc del dispositive sin desviarse del espfiritu -

@el invento, especialmente segiin se define en la reivindicaciones adjuntas

20. NOTA l

Degcrita suficientemente la naturaleza del invento, asf{ como lz

manera de realizarlo en la pré&&tica, debe hacerse constar que las dispo—

igiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificacidn de de- |

italle en ocuanto no alteren su principio fundamental, Acogiendose por lo

25, %tanto a los beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-

fgor siendo lo que constituye la esencia del referido invento ¥ poxr lo que
!
i

!
se solicita PATENTE DE INTROIUCCION por 10 afios en Espafia sobre pexrfecciol

‘namientos en PROCEDIMIENTOS PARA EL ACABADO EN FRIO DE BARRAS Y VARILLAS
METALICAS, caracterizandose por 1o siguientes
!

N |



.5'

10,

15.

20.

25.

30.

we] Lo

1. Procedimiento para el zcebdo en frio de barras y warillas me-
tdlicas, ocaracterizado porque comprende las '‘etapas de hacer avanzar las -
barras y varillas metdlicas continuamenie a través de una herramienta ra-—
suradora dimensionaéa ocon un 4ngulo de ataque comprendido dentro de lom =
limites de 10 a 40° y un éngulo de salida comprendido entre los limitos

de 1 a 152, para rasurar metal de las wuperficies de las barras y varillas

que avanzan a través de dicha herramienta y despubs a través de un troquel
gde extrusidn, alineado axialmente ocon la herramienta rasuradora y sersra=—
!do & corta distancia de la misma, para efectuar una reducoi&n en el area

Ede secoiln transversal, confinando el espacio entre la herramienta rasura

!dora ¥y el trogquel de extrusibén, y alimentando lubricante flufdo a proaidn.

1
|

iolevada pars llenar el espacio oonfinado, por lo gue el flufdo pentrs en

1

lel &rea de arranque entre el filo de la herramienta rasuradora y la piesza-
Een elaboracién para estabilizar la operacidn de rasurado, o arrangus miegh
étras que se lubrice simulténeamente la superficie recién rasurada del me-.
Etal cuando pasa desde la rasuradora a través del troquel. :
g 2, Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado porquog
!el fliido es un flufdo a presién abasteoido para mantener la_ presidn den-;

&ro del dspacio confinado en la gama de 7,03 a 703 Kgrs, por ome.

i
i
i
f
|
i
1 .

3. Procedimiento segin la reivindicacidnes 1 y 2 caracterizado
%orque comprende las etapés de haocer avanzar las varillas a través de un i
&roquel de prefilar alineado axialmente con la herramienta Tasuradora y -

peparado a corta distancia de la misma, para efectuar uns reduccién end
]

?rea de meccién transversal, confinando el espacio entre la herramienta -

?asuradora vy el troquel de prefilar, y sbasteciendo flufdo a presién pars
élenar el espacio confinado, por lo que el flufdo fluye en el £ree de ar@ﬁn
bue del material entre el filo de la rasuradora y la pleza de elaboraci&n{
&ara establlizar la operacidn de rasurado mientras que lubrica simultﬁnea{
%enta la superficie recién ranurada del metal durante su paso desde la he

&ramienta rasuradora a través del troquel,
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4, Procedimientos para el acabado en frio de barras y varillas

metalioas, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente me =

moria .

Esta memoria consta de 12 hojas escritas por uﬁa sola oara.
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