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DESCRIPCION
Brocha para maquina brochadora
Sector de la técnica

La presente invencidon esta relacionada con las herramientas que se emplean en maquinas brochadoras,
especialmente una brocha del tipo denominado brocha de superficie, con la cual se pueden realizar trabajos de
desbaste y de acabado. Dicha brocha, segun el predmbulo de la reivindicacién 1, se conoce a partir del documento
JP S57 127618 A.

Estado de la técnica

En las maquinas brochadoras, la herramienta, en adelante identificada como brocha, es la pieza fundamental, hasta
el punto de que hay quien considera que la maquina no es mas que un dispositivo para proporcionar el movimiento
rectilineo a la brocha que, por si sola, realiza una operacidén completa de mecanizado.

Las brochas pueden ser barras cilindricas provistas de mudltiples hileras de dientes, generalmente dedicadas al
mecanizado del interior de piezas; 0 bien pueden ser las denominadas brochas de superficie, formadas por un alargado
cuerpo paralelepipédico que en una de sus caras presenta la correspondiente correlacién de dientes. Este tipo de
brochas de superficie se utilizan, por ejemplo, en el mecanizado de los discos de las turbinas de los aviones.

En las técnicas ya conocidas, las brochas de superficie se fabrican en acero rapido. Para mejorar las velocidades de
trabajo, se conoce también la realizacién de las hileras de dientes en metal duro, para los trabajos de desbastado,
mientras que las de acabado se siguen haciendo en acero rapido.

Dentro de las soluciones ya conocidas de fabricacion de este tipo de brochas de metal duro, existe la solucién de fijar
la parte de los dientes realizada en metal duro, denominada lamina, a un portalaminas metalico de acero, mediante
pegado. Es decir, los dientes de la brocha los define una lamina de metal duro, que se constituye generalmente por
unos segmentos dispuestos en correlacion longitudinal y que se fija sobre el portalaminas, mediante pegado, para que
aguante los esfuerzos y las tensiones que se generan en el proceso de brochado.

Esta solucion tiene un inconveniente principal, y es que no permite recubrir los dientes de metal duro de la [amina por
técnicas de recubrimiento por deposicion fisica en fase de vapor, conocidas como PVD (en inglés Physical Vapor
Deposition) o por recubrimiento segln el método CVD (en inglés Chemical Vapor Deposition).

La aplicacion de estos recubrimientos aumenta la vida Gtil de las herramientas, que actualmente y con la solucion de
pegado no es posible aplicar. En efecto, en el caso de las brochas de metal duro, en las que los segmentos que
constituyen la lamina dentada van pegados, la brocha no se puede meter dentro de un horno para el proceso de
recubrimiento, porque el calor generado dentro del horno estropea el adhesivo y ademas produce un ambiente que
aborta el propio proceso de recubrimiento.

Esto conlleva a que en las brochas que llevan pegadas las laminas dentadas de metal duro, no se pueda proceder al
recubrimiento de los dientes por técnicas de PVD o CVD, de manera que la vida util de estas brochas es menory,
cuando los dientes de las laminas, por su uso, se estropean, hay que descartar la brocha en su totalidad.

En el documento CN 2056620 U se puede encontrar un ejemplo de la técnica anterior.

Objeto de la invencién

Segun la solucién propuesta de acuerdo con la reivindicacion independiente 1, propuesta en el presente documento,
en estas brochas de metal duro, los uno o mas segmentos que constituyen una lamina dentada no se fijan al
portalaminas mediante pegado, si no que la fijacion se lleva a cabo mediante una solucién mecanica, cuyos aspectos

esenciales son:

- Los segmentos de la lamina dentada de metal duro se montan sobre el portalaminas mediante un acoplamiento
en cola de milano, o similar.

- Una vez montados los segmentos que definen la lamina dentada en el portalaminas, se fijan mecanicamente en
su posicion.

Para ello y como una solucién preferente, por debajo de la lamina dentada va dispuesta, paraxialmente a ella, una tira
de metal mas blando o sufridera, sobre la que inciden unos tornillos de apriete, que actian en direccién perpendicular
a dicha sufridera.

La sufridera reparte en toda su longitud las presiones de los tornillos de apriete.
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Una vez que estos tornillos son apretados, con un par de apriete preestablecido, se fijan en su oposiciéon mediante
unos fiadores que acttan en direccidn perpendicular respecto de los tornillos de apriete, evitando asi que se produzca
su aflojado por los esfuerzos y las tensiones que la brocha recibe durante su trabajo.

Con esta solucion, es factible someter a la lamina dentada de metal duro a un proceso de recubrimiento por técnicas
de PVD o CVD, al no haber adhesivos, e incluso es factible soltar las laminas y someter solo a ellas al proceso que
corresponda.

También es posible sustituir uno 0 mas segmentos de una lamina dentada en caso de que ello asi sea necesario.

En uno de los extremos del portaldamina, en concreto, en el extremo donde se producen las tensiones de la brocha
durante la fase de trabajo, puede haber un tope mecanico para las laminas de metal duro.

Descripcion de las figuras

La Figura 1 muestra la seccidon A-A que se indica en la Figura 2.

La Figura 2 es una vista en perfil del soporte portalaminas 1 de una brocha convencional.

La Figura 3 muestra una vista en alzado de una lamina dentada 2 convencional.

La Figura 4 corresponde a la vista en alzado del soporte portalaminas 1 y la lamina dentada 2 montada ya en él.
La Figura 5 es una vista en perfil de la Figura 4.

La Figura 6 es una vista en perspectiva de un soporte portalaminas 3 realizado segun esta invencion.
La Figura 7 corresponde a una vista en perfil de la Figura 6.

La Figura 8 muestra la vista en alzado del soporte portalaminas 3.

La figura 9 es la seccion transversal |-l que se indica en la Figura 8.

La Figura 10 es la seccion transversal ll-1l que se indica en la Figura 8.

La Figura 11 es una vista en alzado de una lamina dentada 4 realizada segun la invencion.

La Figura 12 es la vista en perfil de la figura anterior.

La Figura 13 muestra una seccion transversal de la brocha dada a la altura de uno de los tornillos 6.
La Figura 14 es también una seccion transversal de la brocha, pero dada ahora a la altura del tope 8.

Descripcion detallada de la invencién

El objeto de la presente invencién es una brocha como herramienta de una maquina brochadora y, mas concretamente,
una brocha en la que las hileras de dientes se realizan en metal duro, para trabajos de desbastado.

En las Figuras 1 a 5 se muestra una realizacién convencional ya conocida de este tipo de brochas, que se identifican
como brochas de fijaciéon por encolado.

En este caso, la brocha convencional se compone de un cuerpo de soporte o portalaminas (1) y una lamina dentada
(2) que presenta los correspondientes dientes de metal duro de la brocha. La lamina dentada (2) puede constituirse
por uno 0 mas segmentos (2.1) dispuestos uno a continuacién del otro, en correlacién longitudinal, apreciandose en
la Figura 4 que se constituye por tres segmentos (2.1).

Segun esta solucion conocida, el portalaminas (1) define un alojamiento (1.1) para encajar en él los segmentos (2.1)
que conforman la lAmina dentada (2) y la fijacion se lleva a cabo mediante encolado, lo que impide recubrir los dientes
de metal duro de la lamina por técnicas de recubrimiento de PVD o CVD, lo que reduce la vida util de la brocha.

Segun la invencion, la brocha sigue constituyéndose por un portalaminas (3), ver la Figura 6, y por la lamina dentada
(4) que se representa en la Figuras 11 y 12 y que se constituye por uno 0 mas segmentos dispuestos en correlacion
longitudinal definiendo los dientes de metal duro.

Segun la invencion, el portalaminas (3) define aqui un alojamiento (3.1), preferentemente en cola de milano, en
reciproca correspondencia con la configuracion de la base (4.1) de la lamina dentada (4), de manera que los uno o
mas segmentos que definen la lAmina dentada (4) se montan en el portalaminas (3) por un acoplamiento mecanico,
preferentemente un acoplamiento mecanico en cola de milano.

Preferentemente se ha seleccionado el acoplamiento en cola de milano por ser el que aporta unas condiciones
optimas, pero podrian plantearse otras formas de acoplamiento alternativas y conocidas, como ensamble en "T", en
doble o media cola de milano, etc., sin que con ello se vea alterada la esencia de la invencion.

Por debajo del alojamiento (3.1) en cola de milano hay otro alojamiento (3.2), ver la Figura 7. Este otro alojamiento
(3.2) esta destinado a alojar una tira (5) en funciones de sufridera, ver la Figura 13.

El portalaminas (3) define también unos orificios roscados (3.3) para unos tornillos de fijacién (6), ver la Figura 13.
Segun esta realizaciéon y una vez montados los segmentos que componen la lamina dentada (4) en el portalaminas
(3) por el acoplamiento mecanico en cola milano, se fijan en su posicion mediante el apriete que ejercen los tornillos
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(6). Estos tornillos (6) inciden contra la parte inferior de la sufridera (5) en una direccién perpendicular a ella, de manera
que esta sufridera (5) reparte uniformemente las presiones de apriete de los tornillos (6), sobre los segmentos de la
lamina dentada (4).

Una vez que los tornillos (6) son apretados, con un par de apriete preestablecido, se fijan en su posicion mediante
unos fiadores (7) que, tal y como se aprecia en la Figura 13, actian en la direccidén perpendicular a los tornillos (6)
mediante su roscado en unos alojamientos (3.4) del portalaminas (3).

Evidentemente, estos tornillos de apriete (6) pueden variar en namero y disposicién, sin alterar la esencia de la
invencién e incluso sustituirse por otros medios de apriete conocidos que permitan fijar la lamina dentada (4) en su
posicién en el portalaminas (3).

Tal y como se aprecia en la vista en seccién de la Figura 10, en uno de los extremos del portalaminas (3),
concretamente en el extremo hacia el que se producen los esfuerzos de la brocha durante la fase de trabajo, existe
una cavidad (3.5) en la cual se introduce un tope (8), ver la Figura 14, y que cumple las funciones de tope mecanico
para la lamina dentada (4) en el sentido en el que se producen los esfuerzos de la brocha durante la fase de trabajo.

En nada alteraria la esencia de la invencion el hecho de que este tope (8) se constituya por otra soluciéon convencional
e incluso que no sea un elemento postizo y sea el propio portalaminas (3) quien lo conforme. Es mas, se ha previsto
que incluso en algunos casos pudiera no ser necesario.
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REIVINDICACIONES

1. Una brocha para una maquina brochadora, que comprende una lamina dentada (4) formada por uno o mas
segmentos dispuestos en correlacion longitudinal y un soporte portalaminas (3) en el que va colocada la lamina
dentada (4);

en donde el soporte portalaminas (3) tiene un alojamiento (3.1) en el que encaja una base (4.1), de configuracién
reciproca, de la lamina dentada (4), para establecer un acoplamiento mecanico entre ambos, y en donde el soporte
portalaminas (3) incluye unos medios de apriete (6) para fijar la lamina dentada (4) en su posiciéon en el
portalaminas (3);

caracterizada por que la lamina dentada (4) comprende un diente en metal duro.

2. La brocha para una maquina brochadora, segun la reivindicacion 1, en donde los medios de apriete (6) son unos
tornillos que roscan en unos alojamientos (3.3) del portalaminas (3) y que actian en la direccidn perpendicular respecto
del tedrico eje longitudinal de la lamina dentada (4).

3. La brocha para una maquina brochadora, segun la reivindicacién 2, en donde entre la base (4.1) de la l[amina
dentada (4) y los medios de apriete (6) va dispuesta una sufridera (5) que reparte uniformemente las fuerzas de apriete
de los tornillos (6).

4. La brocha para una maquina brochadora, segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el
alojamiento (3.1) en el que encaja la base (4.1) de la lamina dentada (4) tiene forma de cola de milano.
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