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* les y concierne en particular a algunos métodos de cortar

Hojan nidun, 1

La presente invencidén se refiere en general al

tratamiento mecénico con eliminacién de virtitas de materia

g6lidos de revolucién mediante un Wil o herramienta gira
torio que tiene un labio de corte ci;‘cula:r,f ¥ a herramien
tas giratorias para llevar a efecto dicho método.

La invencién puede utilizarse de la manera més
ventajosa cuando se cortan piezas de trabajo con superfi-
cies discontinuas.

Se conoce ampliamente en la actualidad el utili
zar algunos métodos de cortar s6lidos de revolucién median
te herramientas giratorias que tienen un labio de corte cir
cular, y algunas herramientas giratorias para llevar a efec
to dichos métodos (véase, por ejemplo, el libro de texto
"Pécnicas avanzadas para corte giratorio de metales" de
Ye. G. Konovalov, V.A. Sidorenko y A.V. Sous, Nauka i Tekhni
kg Editores, Minsk 1972, péginas 29 a 34). De acuerdo r_:c"in
el método conocido de cortar sélidos de revolucién, s.e'l'c'g_
minica a la herramienta un movimiento de'avance, miemtras
que su rotacién resulta de la interaccién de la hemwéeg
ta y la pieza de trabajo giratoria que se estd mecanizan-~
do. El rendimiento de dicho método depende en gran még’-;-;gia
de la estabilidad de la velocidad de corte de la herramien
ta que se fija automiticamente como resultado de la intg
raccién de las superficies ée corte de la herramienta con
la superficie que se estéd mecanizando para corresponder a
velocidades minimas del movimiento relativo eficaz en las
zonas de contacto de la herramiente y la pieza de traba-
jo. Con el fin de obtener una rotacidén esteble de la he-

rramienta durante el proceso de corte es necesario que el
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' periodo de un contacto contimuo entre la herramienta y la
pieza de trabajo sea lo suficientemente largo como para ace
lerar la herramienta. Sin embargo, cuando se mecanizan su-
perficies discontimuas, se perturba la estabilidad del pro
5 ceso de rotacién de la herramienta, es decir, cesa la rota
cién de la herramienta en los intervalos entre las porcio-
nes de la superficie que se est4 mecanizando de manera que
una herramienta sin movimiento entra cada vez en contacto
con la superficie que se est4 mecanizando. Como quiera que
10 las tasag de eliminacién de metal en caso de corte girato-
rio son de 2 a 5 veces la velocidad de corte convencional
del metal, una herramienta sin movimiento experimenta un
impacto ainémico y un choque térmico cada vez que entra en
contacto,con el material que se esti mecanizando, con el
15 resultado de que el labio de corte se desconcha prematura-~
mente y queda asi fuertemente desgastado. Ocurre un hecho
gimilar al mecanizar superficies contimias en el caso de
un contacto inicial de una herramienta sin movimiento con
el material a mecanizar,

20 La velocidad angular de la herramienta, a veloci
dades tan altas que son caracteristicas del proceso de zor
te giratorio, cuando la herramienta pasa por la superficie
contima que se estd mecanizando, deja de alcanzar sus va
lores 6ptimos, mientras que las porciones de superficie me
25 canizadas por una herramienta en la etapa de aceleracién
demestran ser su%tancialmente peores, en cuanto a las ca
racteristicas de acabado superficial y exactitud de mecani
zado, que las porciones de superficie mecanizadas por una
herramienta que tiene una velocidad de rotacidén estable.

27ogg Esto responde al hecho de que la velocidad de rotacién de

i :
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la herramienta influye précticamente en cada uno de los ag
pectos particulares del proceso de corte, es decir, cinemd
tica, fuerza de qorte, temperatura, deformaciédn, lo que
inevitablemente da por resultado un remiendo de la superfi
cie mecanizada, asi como la falta de adecuacién de caracte
rigsticas tales como la altura de las microirregularidades,
grado- y profundidad del endurecimiento superficial, canti-
dad de esfuergos regiduales, etc. Asl, por ejemplo, cuando
se mecanizan los rotores de turbinas o miquinas eléctricas
provistas de ranuras superficiales para acomodar barras,
en que las ranuras ocupan del 20 al 50 por cienfo de la su
perficie del componente y su mimero asciendé a unos cuan-
tos puntos, utilizando una herramienta giraforia que reci
be rotacién s6lo como resultado de su contacto con la pie
za de trabajo, la herramienta, mientras estd pasando a lo
largo de la ranura, es sustancialmente decelerada, o su ro
tacidn cesa absolutamente. Como resultado, se ve adversa;
mente afectada la calidad del acabado superficial en 16§“
lugaresg de contacto de la herramienta con'la pieza de frg'
bajo, ¥ se produce un desvio respecto de la»configuracién
geométrica verdadera, asl como puntos desconchados tantc --
en la pieza de trabajo como en la herramienta. _,;
Un objeéto primario de la presente invencién'es_‘
proporcionar un método tal de cortar sbélidos de revolucién
mediante una herramienta girétoria que tiene un labio de
corte circular que, mientras se comunica rotacifn a la hg
rramienta en el proceso de corte, debido a la interacecién
de la herramienta con la pleza de trabajo que se esti me-
canizando, contribuird a proporcionar aproximadamente la

misma velocidad de la herramienta al mecanizar toda la su

'
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! perficie de la pieza de trabajo que se est4 mecanizando.

Hoja ntm, 4

Ia esencia de la invencién reside en el hecho de
que en un métoda de cortar sélidos de revolucién mediante
una herramienta giratoria que tiene un labio de corte cir-
cular, en el que se comunica a la herramienta un movimien-
to de avande, mientras su rotacidén en el proceso de corte
resulta de su interaccibén con la pieza de trabajo que se
estéd mecanizando, de acuerdo con la invencién, antes de senr
puesta en contacto con la superficie que se est4 mecanizan
do, se comunica a la herramienta una rotacidén positiva en
el sentido del movimiento de trabajo de la herramienta a
una velocidad diferente en no mis del 20 por ciento respec
to de la velocidad de la herramienta resultante de su con
tacto con la pieza de trabajo que se estéd mecanizando.

El método propuesto de cortar gblidos de revolu-
c¢ién hace posible proporcionar aproximadamente la misma ve
locidad de rotacibén de la herramienta cuando se mecaniza
toda la superficie de la pieza de trabajo, 1o que hace prag
ticable reducir la fuerzae de impacto desarrollada cuando
la herramienta hace contacto con el material que se esté
cortando y proporcionar una adecuacién de las caracteristi
cas de calidad y exactitud de la superficie mecanizada, tal
como la altura de las microirregularidades, el grado yﬂbfg
fundidad de endurecimiento superficial, la cantidad dewgé
fuerzos residuales, ete. -

Asi, el método propuesto es capaz de obtener una
resistencia y una capacidad de corte de la herramienta més
altas, as{ como una mejor calidad del acabado superficial.

En lo que sigue la presente invencién se explica

en la descripeidén de une realizacibén ilustrativa a modo de




P-68.846

10

15

20

25

30
27058

- ejemplo de la migma,

Ho|a nam, 5

El método propuesto en esta memoria de cortar sg
lidos de revolucién mediante una herramienta giratoria que
tiene un labio de corte circular, de acuerdo con la presen
te invencidén se lleva a efecto de la manera siguiente. Se
comunica rotacién a la pieza de trabéjo que se¢ estd meca-
nigzando, mientras que se comunica a 1a.herrgmienta un mo-
vimiento de avance rectilineo. Antes de ser llevada a con
tacto con la pieza de trabajo giratoria que se esti meca-
nizando se ha comunicado a la herramienta una rotacién pg
sitiva en el mismo gentido que la rotacién de {rabajo de
la herramienta en el curso de cortar a una velocidad dife
rente en no méds del 20 pof ciento respecto de la veloci-
dad comunicada a la herramienta tras su contacto con la
pieza de trabajo que se estd mecanizando. Cuando se meca=
nizan piezas de trabajo que tienen una superficie conbi-
ma, esto reduce la carga de impacto sobre la herramienta
en el momento inicial de su contacto con la pieza de-t?a—
bajo. A continuacién, la herramienta gira en virtud de su
interaccidén con la pieza de trabajo que se estd mecanizég
do. "7

Cuando se mecanigzan piezas de trabajo que $ie-
nen una superficie discontinua, el labio de corte de,ié_
herramienta es puesto en conbtacto con la pieza de trabajo
giratoria y se comunica a la herramienta un movimients’de
avance rectilineo, de modo que la herramienta recibe ro-
tacién desde la pieza de trabajo que se estd mecanizando.
Tan pronto como el labio de corte de la he;ramienta deja
de hacer contacto con la pieza de trabajo giratoria, lo

que es' el caso cuando la herramienta pasa sobre la ramra

i
:
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‘.en la pieza de trabajo que se est4d mecanizando, se comunica

a la herramienta una rotacibén positiva en el sentido antes
mencionado y a la misma velocidad. Entonces la herramienta
reamuda el contacto con la pieza de trabajo que se estéd me
canizando para recibir rotacién desde la misma, Asi, se re
duce la carga de impacto sobre la herramienta cuando la ul
tima reamda el contacto con la superficie dé la pieza de
trabajo tras pasar cada una de las ramuras. Es debido a la
anterior caracteristica el que la invencidén sea muy conve-
niente para eplicarse a la mecanizacién de piezas de traba
jo que tengan superficies discontinuas provistas de ramu-
ras disppestas longitudinal o transversalmente al eje geo-
métrico de la pieza de trabajo, por ejemplo, icuando se me
canizan log rotores de turbinas o méquinas eléetricas. Mien

tras estd pasando cada unaz de las ranuras, se comunica a la

herramienta una rotacidén positiva a la velocidad antes men

cionada de manera que, cuando muerde el material, la hexra
mienta tendrd una.velocidad que se aproxima a la que rééu;
ta de su.contacto con la pieza de trabajo que se estd decg

nizando, con lo que se rebaja la carga de impacto sobre la

herramienta, se excluye el desconchado y astillado de la--

herramienta y de la pieza de trabajo, se mejora la calidad

del acabado superficial de la pieza de trabajo y se reduce
el grado de desvio respecto de la configuracidén geoméﬁ;}ga
verdadera de la pieza de trabajo que se estéd mecanizando,
Puede comunicarse rotacién positiva a la herre~
mienta durante su paso sobre las ranuras debido a una iner
cia aumentada del husillo de la herramienta dpoyado en co
Jinetes dentro del alojamiento de la misma, conectando &i

cho husillo a una masa adicional destinada a ser transito
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alta que tiene que determinarse experimentaimente para ca-

Hoja nam, T
'. riamente asociada con un mecanismo de accionamiento de mo-
vimiento giratorio, tal como un motor; asi, el Ultimo co-
munica rotacién al husillo de la herramienta en el mismo

gentido y a aproximadamente la misma velocidad transmiti-
da a la herramienta desde el contacto con la pieza de tra

bajo que se estd mecanizando, siendo predeterminada apro-

piadamente dicha velocidad de antemano. Entonces se produ
ce el proceso de corte en la pieza de trabajo; si se ve

que la velocidad de la herramienta ha disminufdo en mas del
20 por ciento (2l pasar la ranura por la herramienta) de-

bido a su posible deceleracibn, se tiene qué aumentar la

masa 0 fijar una velocidad de preaceleracidén de husillo mis

da una de las condiciones de mecanizado particulares.
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RETVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y mieva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son los que se
recogen en las reivindicaciones siguientes:

18, Un método de cortar sélidos de revolucién
con un Util giratorio que tiene un labio de corte circu-
lar, en el que se comnica a la herramienta un movimiento
de avan&e, mientias que la rotacidén de la herramienta en
el procéso de corte resulta de su interaccién con la pie-.
za de tfabajo giratoria que se estd mecanizando, caracte-
rizado porque antes de ser puesta en contacﬁo con la super
ficie de la pieza de trabajo que se egté mecanizando, se co
munice a la herramienta una rotacibén positiva en el mismo
gentido que su rotacién durante el proceso de corte y é'-
una velocidad diferente en no mds del 20 por ciento respec
to de la velocidad de la herramienta resultante de su con-
tacto con la pieza de trabajo que se egtd mecanizando. D

28, Un método de cortar sblidos de revolucidn
con un Wtil giratorio.

Tal y como se ha descrito en la [lemoria que an-—
tecede, repregentado en los dibujos que se aéompaﬁan ¥y pa
ra los fines gque se han especificado.

Esta lMemoria consta de muieve hojas escritas a m§
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‘. guina por una sola cara.

Madrid, 11.JUL.1978

Hoja ntum, 9
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