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La patente suiza n® 290.394 que correspénde a la patente U.S.
n? 2,672.677 se refiere a una herramienta portaﬁil de percusién, provista
de wn haz de véstagos finos & de agujes martilleadas por un érgano de gol
peo accionado neumdticamente. Las eitremidades de las agujas que sobresa-
len fuera del carter de la herramienta, son puestas en contacto con la su-
perficie a decapar ¥ la accion de golpeo repetida de las agujas a una cie
ta frecuencia, dependiente de la relacidn de las masas en presencia, ata-
ca a esta superficie, Esta herramienta se presenta bajo la forma de una =
ristola alimentada por un compresore.

Para mantener una separacion determinade entre las agujas, esq
tas gon montadas a trevés de laé aberturas respectivas de un soporte denod
minado porta—agnjas y son retenidas merced a cabezas formades en sus extrd
midades dispuestas en el interior del carter. Al cabo de algunas decenas
de horas de funcionamiento, las agujas se rompen a nivel de las cabezas y
los orificios del porta—agujas son poco a poco agrandados consecutivamen=—
te al martilleo de las cabezas de agujas de modo que el porta—agujas debe
también ser cambiado.

Hasta shora se ha considerado este desgaste como normal e inh
rente a este tipo de herramienta.

La finalidad de la presente invencién es precisamente reducir
este desgaste aumentande a la vez la eficacia de la herramienta.

A este efecto, esta invencidn se refiere a unﬁ herramienta de
percusién para el decapado de superficies que comprende un carter alargade
en una de cuyas porciones extremas sobresale un haz de agujas metdlicas -
de decapade, un porta=agujas montedo longitudinelmente deslizante en el =
interior de este carter, presentando este porta-agujas la forma de una cu-

beta cilindrica cuyo borde es oprimido eldsticamente contra un yunque re=

tenido por un tope y cuyo fondo estd horadado de aberturas, estande monta+

des las agujas respectivamente a través de estas aberturas y finalizando

sus porciones extremas interiores, cada una, en una cabeza que sirve de 1t
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pe axial, un organo de golpeo montado longitudinalmente deslizante en el
carter del lado del yunque opuesto al porta=agujas y medios motores para
cebar y entretener una serie de percusiones a frecuencia dado del martillg
contra el yunque. Esta herramienta se caracteriza porque el porta~agujas
es de una materia pldstica cuya energia de deformacion es al menos igual
a 10 kp.m/cm3, la temperatura de deformacién al menos igual a 1002C y la
resistencia al choque al menos igual a 50 kp.cm/cem2.
La figura Ginica del dibujo anexo es una seccidon longitudinal
que ilustra, esquemdticemente y a ti{tulo de ejemplo, una forma de jecucién
de la herramienta objeto de la presente invencidn.

Esta herramiente se presenta bajo la forma de una pistola qub
comprende un carter cilindrico 1 y una empuiiadura 2. Un haz de agujas 6
de vastagos dé caero templado 3 sobresale en la porcidn extrema anterior
del carter 1. Estas agujas 3 se montan a‘través de un soporte denominado
porta—-agujas 4 montado deslizante en el carter 1 y oprimido elasticamente
contra un yunque 5 por un muelle 6.

Este porta-agujas es de materia pléstica, en este ejemplo de

poliamida 6 realizado ya sea por trabejo 6 bién por moldeado por imyeccidn

partir de un polvo que ba sufrido un acondicimnamiento pulsado con vista

desproveerle al maximo de toda humedad que interfiera con las propiedade
ecanicas de la materia moldeada. Este porta—agujas se presenta bajo la fo
a de una cubeta cilindrica cuyo borde se apoya contra el yunque 5, mientras
que el fondo estd perforado de aberturas regularmente repartidas para re=
bibir las agujas 3 respectivas del hez. La porcion extrema interior de ca=
la aguja 3 finaliza en una cebeza 3a, troncocénica en este ejemplo, alojada
bn un pasadizo de forms correspondiente agenciado en la porcion extrema de
tada abertura que atraviesa el fondo del porta-agujas y situada bacia el
interior de la cubeta que forma este porta—agujase.

El yunque 5 esta constituido por un cilindro de acero montado

libremente en el carter y que se apoya contra un tope solidario de este cq%
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ter y formade por la porcidén extrema de un 6rgano tubular 7 afiadido en el
interior del carter 1. Este yunque presenta al menos una ranura longitudi
nal 5a para permitir al eire escaparse como se explicara a continuacién.
Un érgano de golpeo 8 demominado martillo y conmstitufdo por -
una especie de pistdn se monta deslizante en el érgano tubular 7. Este -
drgano tubular estd dividido en dos cdmaras 7a y 7b por un galiente anu-
lar 7c que se ajusta alrededor del cuerpo 8a del martillo, mientras que -
la cabeza 8h de este martillo se monta deslizante en la cémara Ta agencia+
de hacia atrds del saliente anular 7c. Un conducto 9 en forma de T sirve
para poner en comunicacidn las cdmaras 7a y Tb segin la posicidn axial del
martillo 8. La cdmara 7a se conecta a una fuente de aire a presidén por m
conducto 10 que desemboca en la pared latetal de la cémara 7a, por delan~
te de la cabeza 8b del martille cuando este se apoya contra el yunque 5.
Esta pistola se alimenta por un compresor no representado que
envia aire a presion a la parte anterior de la cimara Ta de modo que el
martillo 8 es empujado hacia atrds hasta que la rama transversel del con=-
ducto 9 en T penetre en la camara 7a, poniendo entonces en comunicacidn =
la parte anterior de esta camara 7Ta con su parte posterior sitdada detras
de la cabeza 8b del martillo. Dado que la cdmara 7a estd a mna presidn -
superior a la de.la cdmxra 7b y que la porcidn extrems posterior del wmarti
1llo 8 sobre la que se ejerce la presién que reina en la cdmara Ta es supet
rior a la superficie del asiefito formado entre la cabeza 8b y el cuerpo -
8a del mertillo, este martillo es empujado hacia la parte anterior contra
el yunque 5. Al penetrar en la camara 7b, la parte transversal del condqé:
40 9 en T permiie al aire comprimido en la parte posterior de la cdmare 74
que se escape, sirviendo la ranura longitudinal 5a para evacuar este afre
hacia adelante del pistén a través del porta-agujas.4. Este escape del af
re hacia adelante constituye el mismo tiempo un medio eficaz de enfriamien

to de los organos de la herramienta.

Cuando la pistola trabaje en el decapado de una superficie, -
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las agujas 3 son normalmente aplicadas contra el yunque 5 en el momento
en que el martillo 8 golpea contra la cara posterior de este yunque. Como
consecuencia de la percusion del martillo 8 contra el yunque 5, este altg
mo comunica su energia a las agujas 3 asi como al porta—agujas 4 y al mue
1le 6. El ciclo descrito comienza de nuevo dado que el aire comprimido es
llevado en continuo por el conducto 10 a la camara 7a. La frecuencia de -
golpeo es esencialmente dada por las dimensiones y la relacion de lag di-
ferentes masas en presencia.

Los ensayos efectiados con dicha pistola cuyo porta—agujas es
t4 realizado en poliamida 6, han puesto de manifiesto que la duracion de
vida delas agujas que era de algunas decenas de horas con el porta—agu jas
de acero conocido, resulta préacticamente ilimitada. En cuante al porte~agn
jas, su duracidn de vida, segin la forma de fabricacién (inyeccion o tra-
bajado) asi como el estado de acondicionamiento del pléstico ubilizado ~
puede ser sensiblemente igual ¢ incluso superior a la del porta—agujas de
acero y puede incluso ser hasta dos veces superior, en particular cuando
el porta-agujas es trabajedo al menos en parte. Se ha compr obado ademds
que el rendimiento de la pistola provista de un porte-agujas de poliamida
6 os notablemente mejorado. El decapado de una superficie de 0,125 m2 ha
sido efectdindo, por una parte, en 10 min 50" com el porta—agujas de acero
y, por otra, en 7 min 10" con el porta-agujas en poliamida 6.

De hecho, los ensayos muy pulsados 0 prolongados que han sido
efectdndos sistemiticamente con una gran variedad de materias plasticas
han puesto de manifiesto que existen muy pocas materias plasticas que reu
nan el conjunto de las propiedades que permitan satisfacer los diversos
esfuerzos a los que es sometido el porta—agujas. Sin duda esto es lo que
explica la razén por la que ningin constructor haﬂin pensado hasta ahora
recurrir a una materia plastica para remediar ol desgaste rapido de las =

agujes. Dado que el porta—agujas es la pieza que, con las sgujas, es some

tido al desgaste mayor de todos los organos de la pistola, no se esperaba
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que la materia plastica resistiera tento, mds que el acero incluso ¥y per-
mitiera suprimir la rotura de las agujas,

En efecto, los ensayos mencionados han permitido erigir la -
lista de las caracteristicas esenciales que la materia plastica debe pre—
sentar necesarismente para ser utilizable,

Esta materia debe poseer una energia de deformacidn bastante
elevada, es decir la energia de deformacién absorbida antes de la ruptura
que puede encontrarse multiplicando la resistencia limite a la traccién
por la deformacidn del material a la ruptura. Esta energia de deformacién
que es aproximadamente de 10 kp.m/cm3 para el acero utilizado hasta ahora
para realizar el porta-apgujas, es de 15 a 20 kp. m/cm3 para la poliamida §.

La temperatura de deformacion del material debe ser bastante
elevada y este es uno de los criterios por los que numerosas materias plég
ticas son eliminadas. Habide cuenta del enfriamiento muy eficaz del porta-t
agujas por el aire que se escapa de la cdmara Tb a través de las ranuras +
b5a del ymque 5 y el porta—agujas 4, esta temperatura de deformacidén debe
al menos elcanzar 1009C, estando situvada la de la poliamida 6 cerca de =—
losg 2009b. Las fuentes de calentamiento del ports—agujas son de dos tipes
el froteamiento entre las agujas yd porta-agujas y la transformacion de
la energia cinética de los diferentes érgancs de las pistolas,en particu-
lar de las agujas, en calor durante los choques.

Finalmente, esta materia debe resistir a los choques. Hay va=-
rias formas de determinar esta caracteristica, la més corriente ha recurri
do & un péndulo de masa conocida, que golpea & una muestra muescads y cal
culando la energia potencial conservada por el péndu16 después del choque

Este ensayo depende del tipo de muesca hecha en la muestra y
& menudo esta no rompe, signc de una resistencia elevada & los nhogques. —
Medidas de resistencia a los choques segin la norma DIN 53 453 expresada

en kp. cm/cm2 da 100 para el nylon, 9 & 10 para el Delrin, 2 a 3 para el

PVC. Las materias pldsticas cargadas, que contienen lubricantes, tienen -
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una menor resistencia a los chogues. As{ pués la poliamida 66 + MoS2 pre
senta una resistencia de 15 a 20, mientras que el material solo tiene una
resistencia sensiblemente equivalente a la del nylon. Estos aditivos pa-
recen igualmente reducir el valor de la energia de deformacién.

Todos los ensayos han sido efectiados eon agujas de acero tem

plado.

Las mejoras comprobadas tanto en lo que concierne al desgast
de los organos como al rendimiento proceden iguanlmente de la péqueﬁa mas
del porta—agujas de pldstico debida al peso especifico de la materia pli
tica mucho mds bajo que el del acero. Consecuentemente, la masa del port

agujas al aproximarse a la de cada aguja hace que el movimiento del porta-
agujas tienda a seguir al de las agujas, en el momento del chogue entre
las cabezas de agujas y el porta-agujas, reduciendo los esfuerzos que re-
sultan de estos choques, leo éue explica la desaparicion de la rotura de las
agujas que se producia a nivel de la cabeza. La deformacidn mﬁsrimportan-
te de la materia pldstica durante cada chogue atenua sensiblemente las
vibraciones aleatorias con que se tropieza eﬁ un porta—agujas de acero,
Sin duda esto explica igualmente la razén por la que el porta—agujas de
materia pldstica es capaz de resistir al menos tanto tiempo, incluso hasg|
ta dos veces mas que un porta—agujas de acero y eso que este tltimo estd
sometido a solicitaciones menores que el anterior.

El porta—-agujas se desplaza en contra de la presion ejercida
por el muelle G de modo que la energia necesaria para comprimir este mue=
1le se pierda. La gran reduccién de masa del porta—agujas debida a la uti
lizacién de materia pldstica permite, consecuentemente, reducir la pérdidh
de energia por una menor solicitacion del muelle, lo que explica el aumen
to de eficacia de la pistola provista de porta-agujas plastico. Esta efi-
cacia acrecentada se acompafia ademis de una reduccién del consumo de afre

comprimido que es dificil de cifrar porque también es difficil de medir.

Por consiguiente, el rendimiento mas elevado de la pistola y el menor con
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sumo de afre conducen a una importante disminucidén del consumo de energia
f a una productividad mayor. Todavia se puede poner de manifiesto que el
porta=agujas de materia pliaticu moldeado, parcialmente moldeado ¢ traba=
jado es de un precio de coato inferior al del porta~agujas de acero tem=
plado.

Evidentemente e6s posible utilizar otre medio motor diferente
del afre comprimido para el accionamietno del martillo 8, por ejemplo me-
dios eléctricos del tipo de los utilizados para las perforadoras de percul
siones.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como
la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse constar que las dis-
posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaiones de

detalle en cuanto no alteren su principic fundamental.
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l.- Perfeccionamientos en herramientas de percusién para
el decapado de superficies, que comprende un carter alargedo en una de
cuyas porciones extremas sobresale un haz de agujas metélicas de deca-
pado, un porta-agujas montado longitudinalmente deslizante en el inte~
rior de este carter, presentando este porta-agujas la forma de una cu-
beta c¢ilfindrica cuyo borde es oprimido elésticamente contra un yungue
retenido por un tope y cuyo fondo estd perforado de aﬁerturas, monténdo)
se las agujas respectivamente a través de estas aberturas y finalizando
sus porciones extremas inferiores,cada una, en una cabeza que sirve de
tope axial, un drgano de golped montado longitudinalmente’deslizante
en el carter, del lado del yunque opuesto al porta-agujas, y medios mo=-
tores para cebar y entretener una serie de percusiones a frecuencia da-
da del martillo contra el yungue, caracterizado porque el porta-agujas
es de ung materia pléstica cuya energia de deformacién es al menos igua
a 10 Kp. m/cms. la temperatura de deformacidén al menos igual a 1002 €
y la resistencia al choque al menos igual a 50 Kp. cm/cmz.

2.~ Perfeccionamientos segiin la reivindicacién 1, carac-
terizadoe porque la materia pléstica es poliamida 6.

3.~ Perfeccionamientos en herramientas de percusidn para
el decapado de superficies, tal y como queda sustancialmente descrito
en la presente Memoria e ilustrado en el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a miquina por

una sola carsa.

p pr, Femadps J, Suare




HOJA UNICA

VON ARX AG.

-
i

CA
Vf‘\Rbe\B’Z.fsﬂ5

E g3

4

e
3a

SNCURNERAAN

7a

10

i\
-
SR X
e
0, 930% 0. 000 .
190 %0070 % 0 e % e
p 90050 % 0 0% S e % 00 o
S S S R o
RS
o $ISIRELEREKIERIINKY -
o 5 0 ‘:‘.:’s‘g:“‘.

:
)

0‘0
)

QRSO ILIEIRRKR
RGOS IIERINX S
e S A e s Tat
AERESS
QR




VON ARK AG.

5a

/

8 7b 7

7c
\
NN

o=
o

8

7a

ZLP Ll

N

3a 4

10




HOJA UNICA

5a

.S

30 4 6

28 yun 1977




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



