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E l presente invento se r e f ie r e  a métodos de meca­

n iza r  o r i f i c io s  mediante corte  y mediante deformación p lás­

t ic a  de su p erfic ie s , y de modo más p a rticu la r  se r e f ie r e  a 

métodos de' mecanizar o r i f ic io s  con ú t i le s  es fé r icos  que t i e ­

nen elementos rea lizadores  de trabajo s.obre su su p erfic ie
í

es férica ..'

Esto invento puede ser u t il iz a d o  con la  máxima efi-r 

j cacia  para mecanizar o r i f ic io s  relativam ente profundos 

¡ ^  10) y para mecanizar o r i f ic io s  con e l  grado de-preci­

s ión  22 ó 3°. .

, Además de e l lo ,  e l  presente invento puede ser u t i ­

liza d o  para mecanizar o r i f ic io s  pasantes de cualquier t ip o , 

incluyendo lo s  facetados.

Existen métodos conocidos de mecanizar o r i f ic io s  

mediante ú t i le s  e s fé r ico s  que tienen  elementos rea lizad o ­

res  de trabajo sobre su su p er fic ie  e s fé r ic a , y  que incluyen 

propulsar e l  ú t i l  y  la  p ieza  de labor a lo  largo  d e l movi­

miento de mecanización p r in c ip a l y e l  movimiento de alimen­

tac ión  a x ia l. Así, es ampliamente conocido un método de me­

canizar o r i f ic io s  con deformación p lá s t ic a , que incluye pro 

¡ pulsar e l  ú t i l  en la  forma de una es fe ra  l i s a  a lo  la rgo  

i de l movimiento de mecanización p r in c ip a l que coincide con 

e l  movimiento de alim entación a x ia l. Se conoce también un 

método de mecanizar o r i f ic io s  por avellanado con un ú t i l  

e s fé r ic o  que t ien e-cu ch illa s  de corte sobre su su p erfic ie  

e s fé r ic a . En este método e l  movimiento de mecanización p rin  

c ip a l es llevado  a cabo haciendo g ir a r  e l  ú t i l  alrededor 

de su e je  geométrico que coincide con e l  e je  del o r i f i c io ,  

mientras que e l  movimiento de alimentación se efectúa a lo  

la rgo  d e l e je  últimamente mencionado. '
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Cuando son rea lizados lo s  métodos conocidos antes 

d escritos , la  mecanización propiamente dicha del o r i f i c i o  

es lle vad a  a cabo siempre por la s  mismas pequeñas porciones 

de lo s  elementos rea lizadores  de trabajo  de l ú t i l  s in  reem- ' 

plazamiento de éstas, ya que la s  condiciones cinemáticas 

de l procedimiento no proporcionan desplazamiento do la s  por­

ciones de lo s  elementos rea lizadores  de trabajo con re la c ión  

a la  zona para conformación de o r i f i c i o .  Como resultado de 

e l lo ,  so lo  parte de la  su perfic ie  de lo s  elementos r e a liz a ­

dores de trabajo  d e l ú t i l  e s fé r ic o  es implicada en la  ope­

ración  de mecanización propiamente dicha, por no dec ir nada 

del hecho de que estas porciones realmente meoanisadoras de 

lo s  elementos se ca lien tan  excesivamente, lo  cual da lugar 

a que éstos se desgasten a f i n  de cuentas. Eventualmente, e l 

ú t i l  como un conjunto f a l l a  después de un corto periodo de 

s e rv ic io , siendo afectada la  e f ic a c ia  de la  operación de me 

canización, y siendo perjudicada la  ca lidad  de lo s  o r i f ic io s  

que están siendo mecanizados.

Un ob jeto d e l presente invento consiste on e lim i-  

nar la s  desventajas an ted ichas.'

E l ob jeto p r in c ip a l d e l presente invento es crear 

un método de mecanizar o r i f ic io s  con un ú t i l  e s fé r ic o , que 

mejore y acrecien te la s  condiciones de co rte , as i como pro­

longar la  duración en s e rv ic io  dol ú t i l ,  y ampliar e l  campo 

de sus ap licaciones, debido a un movimiento ad ic iona l que se 

comunica a l ú t i l  e s fé r ic o .

Este ob jeto  se lo g ra  en un método de mecanizar o r i 

f i c io s  con un ú t i l  e s fé r ic o  que es portador de elementos rea  

lizad o res  de trabajo sobre su su p erfic ie  e s fé r ic a , que re­

cluye propulsar e l  ú t i l  y  la  p ieza  de llabor a lo  la rgo  do

üojn m'nn.
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movimientos r e la t iv o s , a saber e l  movimiento de mecaniza­

ción p r in c ip a l y e l  movimiento de alimentación, en e l  cual 

método, de acuerdo con e l  invento, e l movimiento de mecani­

zación p r in c ip a l es llevado  a cabo mientras que e l ú t i l  es­

fé r ic o  está  siendo hecho o s c ila r  en re lac ión  a l o r i f i c io  que 

está  siendo elaborado.

Por e l  hecho de que e l movimiento de mecanización 

p r in c ip a l es llevado  a cabo mientras que e l  ú t i l  e s fé r ico . * 

está  siendo hecho o s c ila r  con re lac ión  a l o r i f i c io  que está, 

siendo mecanizado, e l  método aquí descrito  proporciona un 

recmplazamionto continuo de las porciones de lo s  elementos- 

rea lizadores  do trabajo del ú t i l  que son implicados en e l 

procedimiento de mecanización propiamente dicho, dentro de i^ia 

fa ja  e s fé r ic a , es d ec ir  una fa ja  que forma parte de una sü-". 

p e r f ic ie  e s fé r ic a , de fin ida  por un ángulo cen tra l 2o( de la  

o sc ila c ió n  o basculación del ú t i l .  Consiguientemente, la  du­

ración  en s e rv ic io  ú t i l  o 'r e s is te n c ia  a l desgaste del ú t i l ,  

en comparación con la  del ú t i l  que es hecho traba ja r por 

lo s  mótodos de l a  técn ica  an terior, se aumenta a l  menos en 

varias  veces, igu a l que la s  longitudes de la  mecanización 

rea l en cualesquiera porciones de momentos dados en la  lon­

gitud de cada elemento rea lizador de trabajo  dentro de lo s  

confines de dicha fa ja  e s fé r ic a . Además de e l lo ,  cada una de 

dichas porciones de lo s  elementos de trabajo  ú t i l ,  en la s  coh 

d iciones de que estas porciones son reemplazadas continuamen 

te ,  es im plicada sólo durante un breve instante en l a  ope­

ración  de mecanización (tan  breve como varias fracciones
\

de un segundo), y por lo  tanto no tiene tiempo su fic ien te  

pata calentarse excesivamente, lo  cual mejora: y acrecienta 

-las condiciones de mecanización, retarda adicionalmeáte la  

p os ib ilid a d  de desgaste d e l ú t i l ,  y mejora e l acabado su-
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p e r f ic ia l .  Este m últip le ben efic io  en la  res is ten c ia  a l des­

gaste del ú t i l ,  a su vez acrecien ta la  precis ión  de mecani­

zación, debido a l reducido desgaste dimensional del ú t i l ,  

y mejora también e l  rendimiento de la  operación de mecani­

zación.

' Un resultado importante, s i  bien algo inesperado, 

en e l  caso de rea liza c ión  del método aquí descrito  para me­

canizar o r i f ic io s  por corte con un ú t i l  e s fé r ico  provisto

de cuch illas, es la  rotura o tr itu ra c ión  cinemática de las
)

.virutas y recortes on e l curso de la  operación de corte, 

debido a la  variación  periód ica  del v a lo r  y del sentido 

d e l ángulo de la  in c linac ión  de la  cu ch illa  con respecto 

a l vec to r  de velocidad de mecanización dentro de cada c i ­

c lo  de osc ila c ión  del ú t i l .  Este fenómeno se hace particu ­

larmente importante cuando se mecanizan o r i f ic io s  r e la t iv a ­

mente profundos, y las v iru tas y recortes han de ser e lim i­

nados imperativamente de la  zona de mecanización.

Se ha encontrado conveniente r e a liz a r  la  o s c ila ­

ción del ú t i l  por rotación  r e la t iv a  de l ú t i l  y de la  p ieza  

de labor a lrededor de sus ejes geométricos respectivos que 

se extienden formando un ángulo agudo (X entre e llo s .

El p rin c ip io  antedicho o frece  las condiciones c i­

nemáticas más simples de la  rea liza c ión  del método s in  la  

necesidad de agregar ningún movimiento absoluto a lo s  de los  

métodos de la  técn ica  an terio r; además, como d e ta lle  que no 

es de lo s  menos importantes, de esta manera e l método actual 

mente descrito  puede ser rea lizado mediante la s  máquinas 

universales ex isten tes .

Alternativamente, e l ú t i l  puede ser hecho o s c ila r  

mediante un sistema de propulsión independiente.
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Esto ha manifestado ser particularmente convenien­

te  en casos en que se u t i l iz a n  ú t i le s  e s fé r ico s  provistos

de cu ch illas  y se hacen g ira r  con una velocidad  angular Ŵ. 

que es seleccionada dentro del s igu ien te margen:

— coc<¿ 
cosoé

en que LM es la  ve loc idad  óe rotación  angular de la  p ieza  

de labor; j

o (es  e l  ángulo entre e l  e je  de rotación  del ú t i l  - 

y  e l  e je  geométrico del o r i f i c io ;  y  -1.

es la  velocidad  angular de rotación  del ú t i l . * '

En este caso todas las cuch illas del ú t i l  p rovisto  

de cu ch illas  son implicadas en e l  modo de corte de la  meca­

n izac ión  dentro de cada revolución  d e l ú t i l ,  lo  cual hace- 

p os ib le  aumentar la  profundidad de corte  y la  ve loc idad  de 

mecanización.

Puede ser  bastante razonable comunicar la  rotación  

a l ú t i l  mediante la  in teracc ión  del mismo con la  p ieza  de 

labor. En este caso no hay necesidad de tener un sistema de 

propulsión ind iv idu a l ad icional-para hacer o s c ila r  a l ú t i l ,  

y se s im p lif ic a  la  rea liza c ión  d e l método; s i  se u t i l iz a s e  

un ú t i l  e s fé r ic o  prov isto  de cu ch illas , cada una de sus cu­

ch illa s  en este caso r e a liz a  e l  corte durante l a  primera se- 

m irevolución del ú t i l  y a l is a  la  su p er fic ie  del o r i f i c io  en 

la  p ieza  de labor durante.la segunda mitad de la  revolución, 

lo  cual mejora la  p rec is ión  y e l  acabado s u p e r fic ia l.

Para lo g ra r  e l  máximo rendimiento de la  operación 

de mecanización, es conveniente montar e l  ú t i l  e s fé r ico  con 

re la c ión  a la  p ieza  de labor de manera que su e je  de rota­

ción , in te rscc te  a l e je  geométrico del o r i f i c io  que está



P-. Hojn nftm. 6

1

5

- 10

15

20

*
25

siendo mecanizado junto a l centro de la  es fera . De esta ma­

nera se logra  una partic ipac ión  simultánea en e l proceso 

de mecanización de todos los  elementos rea lizadores de tra ­

bajo del ú t i l ,  siendo d istr ibu ida  la  carga uniformemente so­

bre e l  perímetro del o r i f i c io ,  lo  cual acrecien ta  la  p rec i­

sión de mecanización.

Si se efectúa una mecanización de semiacabado por 

co rte ,' e l  ú t i l  es fé r ico  p rovisto  de cuch illas puede ser 

montado de manera que su e je  de rotación  no in te rsec te , s i ­

no solamente se cruce, con e l e je  geométrico del o r i f i c io  

que está siendo mecanizado. En este caso se hace posib le  11c 

var a cabo la  operación de mecanización con una profundidad 

de corte relativam ente grande en condiciones en que a l ú t i l  

se l e  esté comunicando rotación  por in teracc ión  con e l  o r i­

f i c i o  que está siendo mecanizado, lo  cual s im p lif ic a  la  ope­

ración de mecanización.

El presente- invento será descrito  adioionalmente 

en conexión con formas do rea liza c ión  del mismo, habiéndose 

hecho re feren c ia  a los  dibujos anejos, en lo s  cuales:

La figu ra  1 muestra esquemáticamente la  v is ta  en 

sección transversa l de un ú t i l  e s fé r ic o , e l  cual, de acuer­

do con e l  invento, o s c ila  con re lac ión  a l o r i f i c io  de la  

p ieza  de'.labor que está siendo mecanizada;

La figu ra  2 es una v is ta  en sección transversa l 

s im ila r, en que e l  ú t i l  está siendo propulsado durante la  

reacción;

La figu ra  3 es una v is ta  en sección transversa l que 

i lu s tr a  esquemáticamente la s  posiciones re la t iv a s  de la  p ie ­

za de labor y del ú t i l  cuando, de acuerdo con una de las  ca­

ra c te r ís t ic a s  del presente invento¿ el. e je  del ú t i l  e s fé r i-30

07097
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co se cruza con e l  e je  del o r i f i c io  que está  siendo mecani­

zado, s in  in tersec ta rse  con é l .

Haciendo re fe ren c ia  ahora en p a rticu la r  a lo s  dibu 

jos anejos, se describe aquí un método de mecanizar un o r i­

f i c i o  por corte y por defonnación p lá s t ic a  de la  su p erfic ie  

con un ú t i l  e s fé r ico  (f ig u ra  1) que es portador de elemen­

tos rea lizadores  de trabajo 2 sobre su su p erfic ie  e s fé r ica , 

constitu idos en jla  forma de cuch illas de corte 3, o en la  

forma de elementos deformadores, por ejemplo p a t i l la s  redon­

deadas 4. El ú t i l  1 es f i ja d o  de cualqu ier manera de por "sí, 

conocida para lo s  expertos en la  técn ica  sobre la  placa fren  

t a l ,  o sobro e l  e je  o h u s illo  del ú t i l ,  o en e l  respaldo, o 

en e l  cursor, o en e l  apoyo de cabezal (no mostrándose nin­

guno de e l lo s )  de la  máquina ú t i l  que tien e  una p ieza  de - 

labor 5 montada sobre su e je  o h u s illo , o en su apoyo, o 

en su mesa de trabajo (no.mostrándose tampoco ninguno de 

e l lo s ) .  El sistema de propulsión (no mostrado) de la  máqui­

na ú t i l  es hecho funcionar para propulsar a la  p ieza  de la ­

bor 5 y/o a l ú t i l  1 durante e l  movimiento de trabajo  prin­

c ip a l V y durante e l  movimiento'de alimentación S. Por ejem 

p ío , e l  movimiento de mecanización p r in c ip a l puede consis­

t i r  en una rotación  a lrededor del e je  L-L del o r i f i c io  6 

que está  siendo mecanizado en la  p ieza  de labor 5. El mo­

vim iento de alimentación S es llevado a cabo a lo  largo  del 

e je  L-L. El ú t i l  1 es propulsado para ap licarse  a l a  super­

f i c i e  in terna  del o r i f i c i o  6, y la  operación.de mecaniza­

ción es lle va d a  a cabo mientras e l  ú t i l  1 es hecho o s c ila r  

o bascular con re lac ión  a esta su p er fic ie  de l o r i f i c io  6 

que está  siendo mecanizado, por ejemplo alrededor del cen­

tro  B. de l a  su p er fic ie  e s fé r ic a  2, a través de un ángulo cen-

Hojn itRtn. í
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t r a l  2ít* y en una d irección  indicada con flechas A.

Debido a este movimiento osc ilan te  o de bascula- 

ción del ú t i l  1 dentro del ángulo cen tra l 2 , la s  porciones

de los  elementos rea lizadores de traba jo , siendo iguales a 

"1 " sus longitudes, que realmente se ap lican en cualquier 

momento dado a l o r i f i c io  6 que está siendo mecanizado en la  

p ieza  de labor 5, son reemplazadas continuamente dentro de 

lo s  confines dejuna fa ja  e s fé r ic a  imaginaria BODE, es d ec ir , 

la  fa ja  que forma parte de la  su p erfic ie  e s fé r ic a . Esto s ig ­

n i f ic a  que l a  res is ten c ia  a l desgaste del ú t i l  1, en compa­

ración con la  de ú t ile s  hechos funcionar por io s  métodos de 

la  técn ica  an terior, es acrecentada a l menos tantas veces 

como lo  son las  porciones de longitud "1" en la  extensión 

de cada elemento rea lizad or de trabajo (ya sea la  cu ch illa  

3, ya sea e l  miembro deformador 4) dentro de esta  fa ja  es­

fé r ic a  BODE. El reemplazamicnto continuo de la s  porciones de 

lo s  elementos rea lizadores de trabajo del ú t i l  1, realmente 

implicados en la  operación de mecanización, da como resu l­

tado también una, disminución considerable de la  temperatu­

ra  en la  zona de mecanización ; a s í, s i  ésta  es una opera­

ción de co rte , la  temperatura es reducida en aproximadamen­

te  200 a 300SC, debido a la  breve ap licac ión  de estas por­

ciones con e l  o r i f i c io  6 que está siendo mecanizado y su 

subsiguiente enfriam iento. Esto se ha encontrado que acre­

cien ta  la  e fic a c ia , la  p recis ión  y la  calidad de la  operación 

de mecanización. El movimiento osc ilan te  del ú t i l  1 puede 

ser empleado tanto a l mecanizar todo e l  perímetro del o r i ­

f i c i o  6, como a l mecanizar sólo una parte del mismo, depen­

diendo de las respectivas velocidades seleccionadas del mo­

vim iento do mecanización p rin c ip a l V y de la  osc ila c ión ,

07097
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as í como depende de la  d isposición  de lo s  elementos re a liz a ­

dores de trabajo  sobre e l  ú t i l  e s fé r ico  1, lo  cual amplia 

e l  campo de ap licaciones d e l método aquí d escrito . Además 

de e l lo ,  cuando la  operación de mecanización es la  opera-

ción de corto , la  osc ila c ión  del ú t i l  1* rompe cinemática-
i

mente lo s  recortes o v iru tas , debido a la  variac ión  perió ­

d ica del v a lo r  y del sentido del ángulo de in c lin ac ión  de 

la s  cuchillón 3 con respecto a l vec to r de la  velocidad de 

mecanización. . '

Una de las  maneras p re feridas de comunicar la s  os­

c ila c ion es  a l ú t i l  1 con re lac ión  a la  su p erfic ie  del o r i­

f i c i o  6 de la  p ieza  de labor 5 es comunicar rotación  re la ­

t iv a  a l ú t i l  1 y a la  p ieza  do labor 5 a lrededor de sus res
. *** i

p ectivos  e jes  0-0 y L-L que se extienden en un ángulo agu­

do o( uno con re la c ión  a l o tro . En este caso, en la  posi­

ción mostrada en la  figu ra  2 son implicadas en la  opera­

ción porciones de longitud  "1 " de lo s  elementos rea lizado­

res de trabajo del ú t i l  1, adjuntas a lo s  puntos B y  E, 

mientras que después de que e l  ú t i l  e s fé r ico  1 ha girado 

a lrededor del e je  0-0 en l80e, trabajarán las  porciones ad­

juntas a lo s  puntos C y D, y as í sucesivamente. De este mo­

do, siendo hecho g ira r  e l  ú t i l  1, tien e  lugar un reemplaza­

miento continuo de las  porciones de lo s  elementos r e a liz a ­

dores de traba jo , realmente implicados en la  operación de 

mecanización, dentro de lo s  confines de la  fa ja  e s fé r ica  

im aginaria BODE, debido a su osc ila c ión  con re lac ión  a la  

su p e r fic ie  de l o r i f i c i o  6, en un ángulo que es igu a l a 2% . 

Bastante s im ila r  es e l  caso en que e l  ú b il e s fé r ico  1 es 

propulsado a ap licac ión  con la  su p er fic ie  del o r i f i c io  6 

que es tá  siendo mecanizado, y a su e je  0-0 se l e  comunica30

07097
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un movimiento ro ta to r io  o g ira to r io  a lrededor del e je  L-L 

del o r i f i c io  6 de la  p ieza  de labor, circunscribiendo e l  

e je  0-0 del ú t i l  1 una su p erfic ie  cónica.

El modo antes mendionado o frece  las condiciones 

cinemáticas más simples de r e a liz a r  e l  método, no requ irien  

do ningún movimiento absoluto ad ic iona l. Es bastante impor­

tante e l  hecho de que e l método puede ser rea lizado de es­

ta  manera en las máquinas universales ex is ten tes .

En algunos casos, no obstante, cuando se mecanizan 

por corte o r i f ic io s  relativam ente poco profundos, es conve- 

n iente que a l ú t i l  1 se le  comunique o sc ila c ión  mediante un 

sistema de propulsión in d iv idu a l. En este tip o  de ap lica ­

ción todas las  cuch illas de corte 3 del ú t i l  e s fé r ico  1 t r a  

bajan en e l modo de corte dentro de cada revolución  del 

ú t i l ,  lo  cual hace posib le  aumentar la  profundidad de cor­

te  y la  velocidad de mecanización. La ve loc idad  angular 

de rotación  del ú t i l  es seleccionada para exc lu ir  e l denomi­

nado modo de "frotam iento" del funcionamiento de las  cu­

ch illa s  3 del ú t i l  en e l o r i f i c io ,  de acuerdo con la  expre­

sión:

-- ..... ^  ° ° s * '

en que ^  es la  velocidad angular de* rotación  de la  p ieza  

de labor 5; .

p(es e l  ángulo entre e l  e je  0-0 de rotación  del 

ú t i l  1 y e l e je  geométrico L-L del o r i f i c io  6 en la  p ieza  

de labor 5; y

es la  velocidad angular de rotación  del ú t i l  1 

En e l modo más simple de rea liza c ión  do la  versión  

últimamente descrita  del método mencionado, la  p ieza  de la -
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bor 5 es montada en la  máquina estacionariamente, en que e l  

e je  L-L d e l o r i f i c i o  6 que está  siendo mecanizado define 

con e l  h u s illo  o e je  del ú t i l  de la  máquina un ángulo agu­

do 0 ( . El ú t i l  e s fé r ico  1 es f i ja d o  a l  h u s illo , que cnton-
; . - - 

ces es hecho g ira r  por e l  sistema de propulsión de la  máqui­

na. E l ú t i l  1 es introducido en e l  o r i f i c i o  6, e l  movimien­

to de alimentación S del ú t i l  es in ic iad o , y la  mecanización 

es lle vad a  a cabo mientras que la s  cuch illas 3 del ú t i l  os­

c ila n  con respecto a la  su p erfic ie  in te r io r  del o r i f i c io  6 

que está  siendo mecanizado.

En un número particularmente grande de aplicaciones 

del método descrito  es conveniente hacer que e l movimiento' 

de rotación  alrededor del e je  0-0 sea comunicado a l ú t i l  3 

por la  in teracc ión  de este último e je  con la  su p erfic ie  del  ̂

o r i f i c i o  6 que está  siendo mecanizado en la, p ieza  de labor - 

5. En este caso e l  ú t i l  1 es montado sobre la  placa fro n ta l, 

o sobre e l  h u s illo , o en e l  respaldo o en e l cursor de la  

máquina ú t i l  para su rotación  l ib r e  en sus co jin etes  de so­

porte . El funcionamiento es comenzado propulsando e l  ú t i l  1 

a ap licac ión  con l a  su p e r fic ie  del o r i f i c i o  6 de la  p ieza  de 

lab o r 5, siendo hecha g ira r  esta  ú ltim a a lrededor del e je  

geométrico L-L del o r i f i c io  6 por e l  sistema de propulsión 

de l a  máquina ú t i l ,  y las  fuerzas producidas por la  opera­

ción de mecanización propiamente dicha propulsan a l ú t i l  1 

para g ir a r  a lrededor del e je  geométrico 0-0 de este último 

inclinado en un ángulo agudo con re lac ión  a l  e je  L-L. El 

ú t i l  s e r ía  hecho g ir a r  similarmente a lrededor del e je  0-0 s i  

la  p ieza  de labor 5 fuese estacionaria , y e l  ú t i l  propiamen­

te  dicho fuese propulsado por e l  sistema de propulsión de la

máquina ú t i l  para g ir a r  alrededor de l e je .  L-L.

Hcjy* n6m.
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' Cuando e l ú t i l  1 es hecho g ira r  por su in teracción  

con la  p ieza  de labor que está siendo mecanizada, se e lim i­

na la  necesidad de tener un sistema de propulsión in d iv i­

dual ad ic iona l para comunicarle la  o sc ila c ión , con lo  cual 

se s im p lific a  e l  procedimiento. En este modo de funciona­

miento, e l  ú t i l  propiamente dicho encuentra automáticamente 

e l  resultado de*la  mínima fr ic c ió n  entre sus elementos rea­

lizadores  de trabajo y la  su p erfic ie  del o r i f i c io  6 que es­

tá  siendo mecanizado, lo  cual mejora y acrecien ta  las  con­

diciones de mecanización; cuando e l ú t i l  e s fé r ico  1 p rov is ­

to de cuch illas es u tiliza d o  según este modo, se crean con­

diciones en que cada una de la s  cuch illas 3 r e a liz a  corte 

durante la  primera mitad de cada revolución  en e l  o r i f i c io  

6 y r e a liz a  alisam iento de la  su p erfic ie  del o r i f i c i o  6 de 

la  p ieza  de labor 5 durante la  segunda mitad de la  revolu ­

ción, lo  cual acrecienta la  calidad de la  mecanización.

El máximo rendimiento se lo g ra  cuando e l  ú t i l  1 

es montado con re lac ión  a l a  p ieza  de labor 5 de manera 

que su e je  de rotación  0-0 in te rsec ta  e l  e je  geométrico L-L 

del o r i f i c io  6 que está siendo mecanizado junto a l centro P 

de la  su p er fic ie  e s fé r ic a  2. De esta manera e l o r i f i c io  6 

está siendo mecanizado alrededor de todo su perímetro in ­

terno simultáneamente, tomando parte cada uno de los  elemen­

tos rea lizadores de trabajo del ú t i l  1 en la  operación de 

mecanización en cualqu ier momento dado, y siendo d is tr ib u i­

da la  carga uniformemente entre estos elementos, lo  cual 

acrecien ta la  p recis ión  de mecanización.

Cuando se ha de r e a liz a r  un trabajo de semiacaba- 

do, e l  ú t i l  e s fé r ico  1 es montado preferib lem ente con re la ­

ción a la  p ieza  de labor 5 de manera que e l e je  0-0 de ro -

1 2Moja núm.



Hoja nRm. 1 3

1

5

10

15

20

25

30
07097

ración  del ú t i l  1 no se in te rsec te , sitio que moramente se 

cruce, con e l e je  geométrico L-L del o r i f i c io  6 que está 

siendo mecanizado, con una separación "e " entre estos ejes 

cruzados. En este caso se hace posib le  aumentar la  profun­

didad de corte en aplicaciones en que e l ú t i l  1 es hecho 

g ira r  a lrededor do su e je  0-0 por la  in teracción  con la  su­

p e r f ic ie  del o r i f i c io  6 que está siendo mecanizado en la  

p ieza  de labor j?, lo  cual s im p lific a  la  operación de mecani­

zación . E l máximo rendimiento en este caso se lo g ra  se lec ­

cionando la  separación "o " entre lo s  e jes  cruzados 0-0 y 

L-L, compatible con la  to le ran c ia  de mecanización, siendo 

implicado en la  operación de mecanización e l  número máximo 

de la s  cu ch illas  3 del ú t i l  1.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que sean objeto de esta s o lic itu d  de Patente de
i

Invención.' en España, por VEINTE años, son lo s  que se reco­

gen en las  re iv ind icaciones sigu ien tes:

18 .- Un método perfeccionado de mecetnizar o r i í ' i -  

cios con un ú t il¿ e s fé r ic o  portador de elementos rea lizado ­

res de trabajo sobre su su p erfic ie  e s fé r ic a , que incluye 

comunicar movimientos re la t iv o s  a l ú t i l  e s fé r ico  y a la  

p ieza  de labor, a 'saber e l  movimiento de mecanización p rin ­

c ipa l y e l movimiento de alimentación a x ia l, caracterizado 

porque e l  movimiento p rin c ipa l de la  operación de mecaniza­

ción es llevado a cabo mientras e l  ú t i l  e s fé r ico  o s c ila  con 

respecto a l o r i f i c io  que está  siendo mecanizado on la  p ieza  

de labor.

28.- Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ión  13, 

caracterizado porque la  o sc ila c ión  del ú t i l  es fé r ico  es pro­

porcionada por rotación  r e la t iv a  del ú t i l  y de la  p ieza  de 

labor alrededor de sus respectivos ejes geométricos que so 

extienden en un ángulo agudo entre e l lo s .

38.- Un método, de acuerdo con la  re iv in d icac ión  

18, caracterizado porque e l  ú t i l  e s fé r ico  es hecho o s c ila r  

por un sistema de propulsión in d iv idu a l.

4-R.- Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ión  2¡', 

caracterizado porque se comunica rotación  a l ú t i l  e s fé r ico  

por la  in teracción  del mismo con e l o r i f i c i o  que ostá siendo
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mecanizado en la  p ieza  de labor, siendo hecha g ira r  esta ú l­

tima por un sistema de propulsión in d iv idu a l.

5 - . -  Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ión  2^, 

caracterizado porque e l  ú t i l  e s fé r ico  está  montado con re­

la c ión  a la  p ieza  de labor de manera que e l  e je  de rotación  

del ú t i l  in te rsec te  a l e je  geométrico del o r i f i c io  que está 

siendo mecanizado en la  p ieza  de labor junto a l centro de la  

es fera .

6&.- Un método de acuerdo con la  re iv in d icac ión  23,
!

caracterizado porque e l  ú t i l  e s fé r ico  está  montado con re­

la c ión  a la  p ieza  de labor de manera que e l e je  de rotación  

del ú t i l  se cruza con e l  e je  geométrico del o r i f i c io  que 

está  siendo mecanizado en la  p ieza  de labor.

7 ^ .- Un método perfeccionado de mecanizar o r i f i ­

c ios  con un ú t i l  e s fé r ic o .

Ta l y como se ha descrito  en la  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y  con 

lo s  fin es  que se han espec ificado .

Esta Memoria consta de QUINCE hojas escritas  a má­

quina por una so la  cara. ' *

Madrid, 17.S2?. !B77
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