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‘PROCEDIMIENTO PARA ARRANCAR EL METAL SUPERFICIAL DE PIEZAS DE
ELABORACION ALARGADAS DE SECCION TRANGVERSAL REPETITIVA,
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. Sotbvitande: LA SALLE STEEL COMPANY, entidad norteamericana, residente en
P.0.Box 6800-A, Chicago, Illinois 60680, EE.UU.de A.

La presente invencidn se refiere al acabedo en frio de me-
tales y, de un modo més particular, a un procedimiento para la remocidn o
sliminacidn de metel superficial de alembre, varillas, barras y estructu-
ras metdlicas similares de seccidn transversal repetitiva en largas longi-
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Esta solicitud es un perfeccionamiento de la solicitudpen
diente N2 de serie 691.727, presentada el 22 de Octubre de 1.957, actual-
mente abandonada, titulasda "Acabado en frio de metal", que, a su vez, es
una cantlnuacidn en parte de la solicitud N? de serie 615.328, presenta-
da el 11 de Octubre de 1,958, patente N¢ 3,055,102, concedida el 25 de
Septiembrs de 1,962, y titulada "Medios para sl acabado de meteles y mé-
todo de utilizacidn des los mismos®.

En la solicitud N? de serie 615,328, presentade el 11 deg
Octubre de 1.956, se describe una herramienta rasuradora sn disposicidn
en tandem con un troguel de trepilar que tiene el espacio intermedio lle-
no de un lubricante liquido a presidn atmosférica o sobreatmosférica, La
herramienta rasuradora funciona para eliminar metal de las partes super—
ficlales de la pieza en elaboracién como preparacifin de la pieza para -
avanzar a través del troquel ds prefilar y efectuar una reduccidn en el
drea de seccidn transversal como en una operacién de acabado en frio tra-
dicional.

Se ha descubisrte gque con un gran ndmerc de metales, por
ejemplo con los acerocs de contenido de carbono bajo, medio o alto, lami-
nados gn caliente, y las aleaciones de acero, aceros tratados térmicamenJ
te, aceros prefilados o forjados previamente, y similarss, el material qu
se remusve con la herramisnta rasuradora ss acumula sobre el filo cortan-
te de dicha herramiente rasuradora, habiéndose averiguado tamblen que ss-
te filo embotado desplaza la herramienta al pasar el materisl a travésds
la mismg, El filo embotado o recrecido representa materisl de la pilezasn
glaboracién que se ha endurecido por deformacidén pléstica por el trabajo
realizado en gl arrangue de la viruta. El1 material aendurescido por defor-
macidn plédstica aparece soldado sobre sl filo de la herramienta rasurado-
ra de tal mansra que este material es el gus rasura el material més blan-

do de la pieza en slaboracidn que avanza a través de la herramienta rasu-

_radora, Debido & la acumulacién de material embotado en el filo rasuradon,
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resulta dificil. mantener la slaboracidn de metal dentro cde las toleran-

cias deseadas, Con gran frecuencia se guita de la superficle de la piezai
gn elaboracidn mds material gus el que corresponde guitar por parte deld
herramienta, Ademds, sl metal acumulado sobre el filo de la herramienta
rasuradora se suelta periddicamente de la herramienta y queda soldado so
bre la supsrficie de la pieza en elaboracibn, Como resultado, se obtiene
un produgto inferior e indeseable con un acabado superficial deficiente
y caracteristicas dimensionales deficientes, tanto antes como despues de
haber avanzado la pieza de elaboracién a través de cualguier reduccifin
ulterior an el troguel de prefilado o extrusién, Por lo tanto, este in-
vento tisne por objeto producir y proporcionar un método mediante el cual
58 puede reducir al mimimo, y preferiblemante evitar, la acumulaciﬁh de
material de arranque sobre el filo de la herramienta rasuracdora, sisndo
otro objeto del invento relacionadn con el anteriorel producir un apara-
to que se utiliza con el mismo,

De un modo més especifico, sste invento tiene por objeto
proporcionar un dispositivo mediante el cual ss puede emplear ung herra-
mienta rasuradora para mejorar sl control de las dimensiones del metal

eliminado por la herramienta resuradora, donde el metal se rasura con 1li

3

pieza y suavidad de la superficie de la pieza en elaboracidn sin ondula-
ciones sobre la superficle de la pleza en elaboracién y sin que dichapig
za cambis de direccldn de un lado al otro en la herramiente rasuradora;

asimlemo el metal se rasura de la pisza de slaboracidn sin vibracionesy se

mantiene una buena estabilidad en tode la operacidn; la remocién o elimi
nacién de metal se consigue de una manera simple y eficaz con una canti-
dad minima de mano de chra y equipog; y el matarial de la pieza de elabo-
racién no se acumula sohra sl filo cortante de la herramienta rasuradora
con.gl conaiguiente desplazamiento del filo y come medio de remocién del

metal de la superficie de la pieza en elaboracidn.

Estos y otros objetos y ventajas del presente invento re-
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sultardn evidentes més adelante y confines de ilustracidn, pero no de li.
mitacidn, se ilustra una modalidad del invento en el dibujo adjunto, en
el gue:

La Figura 1 es una vista esquemética gn alzado, parcial~

mente en seccidn, de un conjunto de herramienta que incorpora los princi-
pios de este invento; y

Le Figura 2 es une vista similar a la Figura 1, y reprg-
senta una modificacidn de la herramienta rasuradora.

Segln la prdctica de este invento, la acumulacidn de mate.

rial de la pieza de elaboracidn sobre el fileo cortante de la herramienta
sg evita o reduce al minimo cuando el metal que se elimina se calienta sy
ficientemente durante la remocidén o arranque para ablandar el metsl y re
ducir y preferiblsmente evitar el endurecimiento por deformacidn plésti-—
ca que de otro modo se introduce en el metal por la deformacién realiza-
da durante el rasurado a las velocidades de avance de la pieza en slabo-
raclidn, normalmsnte inferiores & unos 6,09 metros por minuto, Estas con-
diciones se pueden conseguir de una manera simple y eficaz haciendo que
el material rasurado de la superficie de la piesza en elaboracién se ca-
lients durante el rasurado & la tewmperatura prdxima o preferiblemente co
prendide dentro de la correspondiente a la regidn de trabsjo en calient:j
del metal en elasboracidn,

Con la mayoria dé los aceros comunmente sometidos a& proce
sos de acabado en frio, ssta temperatura serd del orden de 3712C, prefe-~
riblemente superior a 593 2C, Para otros sceros y metales se pusden de-
terminar las temperaturas correspondisntes.

Un concepto importante de este invento ss conseguir la -
temperatura conveniente en la viruta o metal arrancado a una velocidad

de avance de la pieza de slaboracidn normalmente inferior a unos 60,9@9-

tros por minuto, precalentando la pieze en slaboracidn en el metal quesj

ha de arrancar a una temperatura superior a 12120, peroc por debajo de la
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tamperatura critica inferior para el metal antes del arranque del matel

|
|
|
|
|
|

i

superficial por la herramienta rasuradora, Cuande la pieze de slabora-
clfn o el metal gue se ha de arrancar se precalienta de este modo, el ca
lor adicional necesario para elevar la temperatura del matal arrancadoa%
un grado préximoe o preferiblsmente comprendido dentro de lea regidn correg
pondients al trabajo en caliente del metal en elaboracidn se evita deesl
te modo o se reduce al minimo la acumulacién de metal en el filo cortan-
te por el trabajo reelizado durante el arranque del matal superficial poxy
18 herramlenta rasuradora, Tambien se puede conseguir la temperatura fi-
nal conveniente en la viruta o metal arrancado & una velocidad de avan-
ce de le pleza en elaborecidén normalmente inferior & unos 60,9 metrospor
minuto calentando la pieza por medios externos o el metal que se ha de
arrancar durante el rasurado, esn lugar de hacerlo antes del arranque pon
parte de la herramienta rasuradora, Cualquiera que sea el método emplea-
do, el resultado final serd que el calor combinado de la fuente externa
y el trabajo realizado en el arranque de mstal se sumard & la temperatu-
ra final acumulada en la virute o metal arrancado.

Es svidente por lo expuesto anteriormente gue la veloci-
dad lineel a la que avanza la pieza en elaboracién a través de la herra-
mignta rasuradora depende de la temperatura acumulada por los medios de
calentamiento externo. Asimismo, resultard evidente que existe una gran
variedad de combinaciones de estas velocidades lineales y medios de acu-
mulacién de temperatura externa con los que se consigue la acumulacidn
de temperatura final en el metal que se arranca. No es tan evidente el
que cierta temperatura externa solamente produzca los resultados desea-—
dos con ciertos disefios de herramientas rasuradoras dentro de las ampliqs
gamas de velocldades lineales, profundidades de arrangue superficial y
grados o calidades de los metales. Este es un concepto importante de es-

te invento en el sentido de que la préctica que ofrece sste invento es

muy simplificada,
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Por ejemplo, con todos los diversos grados de &cero y con
todas las diversas profundidades de corte o arrangue de material super-
ficial dentro de la gema del O al 15% de la seccidn transversal de la -
pieza en elaboracidn gue los solicitantes de este invento han trabajado
seglin los conceptos de este invento, se ha averdguado que muy pocos acu-
muladores de temperatura externa y disefios de herramientas rasuradoras
han producido los resultados deseados en todas las velocidades lineales
de larpieza de elaboracidn dentro de la gama de 0,30 & 60,9 metros par
minuto, La acumulacidn de temperatura externa exacta y el disefio de la
herramienta rasuradora que den los mejores resultades sobre dichas ams
plies gamas de velocidades lineales y profundidedes de arranque superfi-
cial para cualquiera de los grados de metales dspende de dichos grados
de los metales gue se hayan da trabajar, las profundidades de arranque
necesarias y las velocidades y energia disponible,.pern sa pueden averi-
guar Fécilmente aplicando los principios de la prictice descrita en estel
invento,

El disefio o geometria y material, de la herramienta rasu-
radora, se considera extremadamsnte importante para obtener los rasulta-
dos dessados, La geometria de la herramienta rasuradora es tambilén par-
ticularmente importante para evitar gue la pieza de elaboracidn pase de
un lado a otro durante su paso a través de la herramienta rasuradora.lLa
perte mis importante de la geometria es el édngulo de atague. Para obte-
ner los mejores resultados, el dngulo de ataque deberd tener un valorde
~702 a + 202 y préferiblemente de =52 a & 52, Igual importancia tienesl
éngulo de salida de corte. Para obtener los mejores resultados, el éngud
lo de salida de corte deberd tener un valor de -152 a 1152 y preferible
de -22 a 429, La mejor combinacidn posible de estos éngulos de ataqus y
de salida de corte depende de la aplicacifn particular.

En las Figuras 1 y 2 dsl dibujo, la herramienta rasurado-

ra, la pieza de elaboracidn y la superficie arrancada estén identifica-
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das por los nimeros 1y ' 2y 2°, y 3y 3', respectivamente. Un ejemplg

de dngulo de ataque positivo esté identifiecado por el nimero 4 en la Fi{
gura 1, Un sjemplo de Angulo de atague negativo estd identificado por aﬂ
ndmerc 4’en la Figura 2, Un ejemplo de 4ngula de salida de corte positi-
vo estd identificado por el nimero 5’ en la Figura 2, Un ejemplo de 4n-
lo de salida negativo estd identificado por el nimero 5 en la Figura 1,
Con relacidn al material o grado de la herramienta rasue
radora, se deberén emplgar materiales que, a las temperaturas finales -
menclonadas exigidas en el materisl arrancado, tengan resistencia a la
deformacidn y afinided para soldarse al metal de la pieze de elaboracidn
o megtal gus se arranque, Para rasurar la mayor parte de las plezas de -

elaboracidén de acero, dichos materieles comprenden ciertos carburos sin-

terizados, 6xidos, boruros, siliciuros, o similares, y no comprenden nin
guno de los sceros de herramisnta o de los aceros de herreamienta ligera-
mente recubiertos por, otros materiales.

En las solicitudes mencionadas nimeros de serie 691,727
y 615,328, la operacién de rasurado para arrancar sl metal siUperficial
se describe realizada en combinacidn con troquel de perfilar bien porde
lante de la herramiente rasuradora para guiar la pieza de elaboracidnen
la herramienta rasuradora y/o por detrds de la herramienta rasuradora -
para efectuar una reducecifin en el érea de seccidn transversal de la pie-
za en glaboracidn segin avanza desde la herramienta rasuradora hasta el
troquel. Se ha averiguado que a paesar de que la combinaclén de troqueles
de prefilar y/o trogueles de guia con la herramienta rasuradora es con-
veniente en instalaciones donde la pieza de slaboracidn se acabe enfrio
a temperaturas del ambiente, segdn ée ha mencionado en la solicitud -
615,328, la combinacién es muchas veces inconveniente en instalaciones
donde se emplea medios de calentamiento externos, como en este y en la

salicitud mencionada anteriormente nlmero de serie 691,727, Con frecuend

cia se producen graves excoriaciones en los troqueles, particularmente



10.

18,

20,

30.

416839

cuando se emplea un troquel de prefilado final y toda la seccldn trans-
versel de la pieza en elaboracién, o una parte sensible de la misma, por
la debajo de la profundidad de arranque superficial, se calisnta por me-
dios externos mis prdximos a2 la temperatura critica superior del metal
gue se trabaja. Asimismo, en muchos casos, las reducciones an los traqqu
les no son ni convenientes ni necesarias. Por lo tanto, un concepto impor
tante de este invanto no es emplear troguelss de gula y/o prefilar snuna
operacidn continua con la herramienta rasuradora,

Por lo anterior resultard evidente gue se proporciona un
dispositivo simple y eficaz para arrancar metal indeseable de la super-
ficie de una pieza de elaboracién de seccién transverssl repetitiva en
largas longitudes. Aunque los principios y précticas descritos en este
invento se han citado de un modo particular o referidos con relacién a
aceros cominmente sometidos & procesos de acabado en frio, & velocidades
lineales por debajo de 60,9 metros por minuto, en piezas de elaboracidn
de sesccifn transversal sflida con dicha seccidn transversel redonda, ha<
biéndonos referido tambien a arrenque a lo large de toda la periferis de
la seccidn transversel de la pieza en elaboracidn, a arranque sobre su~
perficies exteriores de la pieza gn glaeboracidn, a herramientas rasura-
doras estacionarias, a herramientas rasuradoras de una pieza, & una hg-
rramienta rasuradora trabsjando de una vez, y al avance de la pieza en
elaboracidn con relacidén a la herremienta rasuradora, es evidente tambign
gque este invento tiene aplicacidn a otros metales a8 velacidades de trea-
bajo lineal superiores a 90,6 metras por minuto, a piezas. de glaboracidn
de seccifn transversal hueca, a forma de seccidn transversal da la piezq
de elaboracidn que no sean redondas, a arranque a lo largo de tan sola
partes de la periferia de 1a seccidn transversal de la pieza, a arrancues
en las superficlies inferiores de las piezas de elaboracidn de seccidn -

transversal hueca, a herramientas rasuradoras gue no sean sstacionarias,

a herramientas rasuradoras de piszas miltiples, a mas de una herramientg



10,

20,

25, -

416839

rasuradora colocadas en tandem, y al avance de la herramienta rasurado-
ra con relacidén a la pieza de elaboracién, respectivamente,

Es evidente gue ss pueden efectuar tambien otros cambiosg
en los detalles de construccidn, disposicién y funcionamiento sin des~
viarese del espifuto del invento, especialmente segin sa define en las
reivindicaciones adjuntas,

NOTA.

Descrita suficiéntemente la naturaleza del invento,asfco
mo la maners de realizarle sn la préctica, debe hacerse constar que las
disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificacione
de detalle en cuento no alteren su principic fundamental, siendo lo queT
constituye la ssencia del referido invento y por lo que se solicta una
Patente de Introduccidn por 10 afios en Espafia sobre: Procedimiento para
arrancar gl metal supsrficial de plezas de elahoracidn alargadas de sec+
cién transversal repetitive, caracterizdndose por lo siguienta:

1.- Procedimiento para arrancar el metal superficial de
piezas de slaboracién alargadas de seccifin transversal repetitiva, carad
terizado porque comprende las etapas de, hacer avanzar sl metel de una
forma lineal a través de uma herramienta rasuradora que rodea completa-
mente la pieza de elaboracién para el arranque de dicho metal superfi-
clal, antes de dicho arranque del metal, calentando el metal que se ha
de arrancar de la pieza de elaboracién a una temperatura dentro de la
gama comprsndida desde 1212C hasta la temperatura critica inferior del
metal, manteniendo el régimen de avance de la pieza de elaboracién & tra
vés de la herramienta rasuradora para hecer que la temperatura del metal
que se arranca se eleve hasta una temperatura final préxima a la zonade
trabajo en caliente del metal.

2,~ Procedimiento seglin la reivindicacidn 1 caracteriza-—

do porque comprende, las atapas de hacer avanzar la pieza metédlica li-

nealmente a través de una herramienta rasuradora que rodea completamente
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la pieza de elaboracién y, calentar sl metal que se ha de arrancar dela
pieza a una temperatura comprendida dentro de la gama de 1212C hasta la
temperatura inferior critica del metal, y mantensr el régimen de avance
de la pieza de elaboracidn para hacer gue la temperatura del metal gue
se arranca se eleve més alla de la temperatura que reblendece sl metal
en una cantidad gue reduce al minimo notablemente el gue queds retenido
sobre el Tilo cortante de la herramienta rasuradora.

3.~ Procedimiento segln las reivindicaciones 1 y 2 carac+
terizado porque comprendes, las stapas de hacer avanzar el metal lineal-
mente @ través de una herramienta rasuradora gue rodea completaments la
pleza de elaboracidn, calentar el metal gue se ha de arrancar de lapieza
a una tempesratura dentro de la gama de 12180 hasta la tempsratura infe-
rior critice del metal, y mantener el rédgimen de avance del metal a tra+
vés de la herremienta rasuradora pare hacer gue el metal arrancedo ss
gleve & una temperatura mis alld de la temperatura de recristalizacidén
del metal del que se forma la pisza de elaboracidn,

4,— Procedimiento seglin las reivindicaciones anteriores
caracterizado porgus arrancar metal superficial de longitudes des acero
de secclén transversal repetitiva, se hace avanzar el metal linealmente
a través de una herramienta rasuradors gue rodea completamente la pieza
de elaboracidn, calentando el metal que se ha de arrancar a una tempera+:
turd comprendida dentro de los limites de 1219C a la temperatura critica
inferior del acero, y mantener el régimen de avance del acerc a través
de la herramienta rasuradore a velocidad suficiente para hacer que el -
metal que se arrance se eleve en temperatura hasta un punto en que sers
blandezca el acero.

8,~ Procedimiento segdn la reivindicacldn 4, caracterizado porp
gue la longitud de acero avenza & través de la herramisnta raguradora a

velocidad suficients para hacer gus el metal gue se arranca alcance una

?emperatura superior a 37142C,
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6.- Procedimiento segln la reivindicacién 4, caracteriza-

i

do porqus la longitud del acero se hace avanzar a través de la herramied
ta rasuradora a velocidad suficiente para hacer que el metal que se -

arranca elsve su temperatura por encima de 5939C.

7.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 4, caracteriza%
do porgue la herramienta rasuradora se forma con un éngula de ataque dei
orden de -702 a 1209,

8,~ Procedimiento segin le reivindicacién 4, caracteriza-
do porque la herramienta rasuradora se forme con un éngulo de atague del
orden de ~52 a 452,

9;- Procedimiento segln la reivindicaciédn 2, caracteriza-
do porque la herramienta rasuradora se forma con un éngulo de salida de

corte del orden de =15° a +15%,
10.~ Procedimiento segln la reivindicacién 2, caracteriza-

do porque la herramisnta rasuradora se forma con un éngulo de salida de
corte del orden de ~22 a 129,
11,~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracteriza-
do porque la herramignta rasuradora es de un material elegido del grupo
consistente en carburos, 6xidos, boruros, silicluros sinterizados y si-
milares que, los cuales, a las temperaturas finales acumuladas sn el me+
tal que se arreance svitan o reducen al minimo la deformacién del filo
gortante y la soldadure al metal gue se arranca o la soldadura a lapiez@
en elaboracidn,
12,~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores
caracterizado porque para arrancar metal de piezas de elaboracidn de sec
cién transversal repetitiva en largas longitudes, se realiza mediante -
etapas de hacer avanzar el mgtal linealmente a través de una herramien-
ta rasuradora que rodea completamente la pieza sn elaboracién, calentar

por medios externos la pieza de elaboracidn por delante del paso a tra-

vés de dicha herramienta, por lo que el metal que se ha de arrancar se
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calienta a una temperatura comprendida dentro de los limites de 121°C

hasta la temperature crftica inferior del metal, y mantener el régimen
de avance del metal para hacer que la temperatura del metal que se arrap
ca ss sleve haste una temperatura prdxima a la regién de trabajo en ca~
liente del metal del que se forma la pisza de alaboracidn,

13.- Procedimiento para arrancar el metal superficial de
piezas de eleboracidn alargadas de seceién transversal repatitiva, tal
y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria g 1lustra~
do en el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de 12 hojas, .escrites g méquina por
une sola cara.

Madrid, 23 0eT 175

LA SALLE STEEL COMPANY,

1. BPEEZ RBZEY Y LULES
v Rrandos Lo Gooln Bunsdide
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