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La presente invención se re fie re  en general a l 

tratamiento mecánico con eliminación de v iru tas de materia 

le s  y concierne en particu lar a algunos métodos de cortar 

só lidos de revolución mediante un ú t i l  o herramienta g ira  

torio, que tiene un labio  de corte c ircu lar, ¡ y a herramien 

ta s  g ira to r ia s  para lle v a r  a efecto dicho método.

La invención puede u t i liz a r se  de l a  manera más 

ventajosa cuando se cortan piezas de trabajo  con superfi­

c ie s  discontinuas.

Se conoce ampliamente en l a  actualidad e l u t i l i  

zar algunos métodos de cortar só lidos de revolución median 

te herramientas g ira to ria s  que tienen un labio  de corte cir 

cular, y algunas herramientas g ira to ria s  para llevar  a  eiisc 

to dichos métodos (véase, por ejemplo, e l lib ro  de texto 

"Técnicas avanzadas para corte g iratorio  de metales" de 

Ye. G. Konovalov, V.A. Sidorenko y A.V. Sous, NaukaiTekhni 

ka Editores, Minsk 1972, páginas 29 a 34). De acuerdo con 

el método conocido de cortar só lidos de revolución, se co 

munica a l a  herramienta un movimiento de avance, mientras 

que su rotación  re su lta  de l a  interacción de l a  herramien 

t a  y l a  pieza de trabajo g ira to r ia  que se e stá  mecanizan­

do. EL rendimiento de dicho método depende en gran mé^da 

de l a  estab ilid ad  de l a  velocidad de corte de l a  herramien 

ta  que se f i j a  automáticamente como resultado de l a  inte 

racción de la s  su perfic ies de corte de l a  herramienta con 

l a  su perfic ie  que se e stá  mecanizando para corresponder a 

velocidades mínimas del movimiento re lativo  eficaz en la s  

zonas de contacto de l a  herramienta y l a  pieza de traba­

jo . Con e l f in  de obtener una rotación estable de l a  he­

rramienta durante e l proceso de corte es necesario que e l
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'-periodo de un contacto continuo entre l a  herramienta y l a  

pieza de trabajo  sea lo  suficientemente largo como para ace) 

le ra r  l a  herramienta. Sin embargo, cuando se mecanizan su­

p e rfic ie s  discontinuas, se perturba l a  estab ilidad  del pro 

ceso de rotación de l a  herramienta, es decir, cesa l a  ro ta  

ción de l a  herramienta en lo s  in tervalos entre la s  porcio­

nes de l a  superficie  que se e stá  mecanizando,de manera que 

una herramienta sin  movimiento entra cada vez en contacto 

con l a  su perficie  que se e stá  mecanizando. Como quiera que 

la s  ta sa s  de eliminación de metal en caso de corte g irato­

rio  son de 2 a 5 veces l a  velocidad de corte convencional 

del metal? una herramienta sin  movimiento experimenta un 

impacto dinámico y un choque térmico cada vez que entra en 

contacto,con e l material que se e stá  mecanizando, con el 

resultado de que el lab io  de corte se desconcha prematura­

mente y queda a s í  fuertemente desgastado. Ocurre un hecho 

sim ilar a l  mecanizar su perfic ies continuas en e l caso de 

un contacto in ic ia l  de una herramienta sin  movimiento con 

e l m aterial a mecanizar.

La velocidad angular de l a  herramienta, a veloci 

dades tan a lta s  que son ca rac te r ístic a s  del proceso de cor 

te g ira to rio , cuando l a  herramienta pasa por l a  superficie 

continua que se está  mecanizando, deja de alcanzar sus va 

lo res óptimos, mientras que la s  porciones de superficie me 

canizadas por una herramienta en l a  etapa de aceleración 

demuestran ser sustancialmente peores, en cuanto a la s  ca 

r a c te r is t ic a s  de acabado su p erfic ia l y exactitud de mecani 

zado, que la s  porciones de superficie mecanizadas por una 

herramienta que tiene una velocidad de rotación estab le .

Esto responde a l hecho de que l a  velocidad de rotación de
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' - l a  herramienta influye prácticamente en cada uno de lo s  as 

pectos p articu lares del proceso de corte, es decir, cinemá 

t ic a , fuerza de corte, temperatura, deformación, lo  que 

inevitablemente da por resultado un remiendo de l a  superfi 

cié mecanizada, a s i  como l a  f a l t a  de adecuación de caracte 

r l s t ic a s  ta le s  como l a  a ltu ra  de la s  microirregularidades, 

grado-y profundidad del endurecimiento su p erfic ia l, canti­

dad de esfuerzos residuales, etc . Asi, por ejemplo, cuando 

se mecanizan lo s  rotores de turbinas 0 máquinas e léctricas

10 provistas de ranuras su p erfic ia le s para acomodar barras, 

en que la s  ranuras ocupan del 20 a l  50 por ciento de l a  su 

p erfic ie  del componente y su número asciende a unos cuan­

tos puntos, utilizando una herramienta g ira to r ia  que rec i 

be rotación sólo como resultado de su contacto con l a  pie

15 za de trabajo , l a  herramienta, mientras e stá  pasando a lo 

largo de l a  ranura, es sustancialmente decelerada, 0 su ro
i ;

tación cesa absolutamente. Como resultado, se ve adversa­

mente afectada l a  calidad del acabado su p erfic ia l en lo s 

lugares de contacto de l a  herramienta con l a  pieza de tra *

20 bajo, y se produce un desvio respecto de l a  configuración 

geométrica verdadera, a s í  como puntos desconchados ta n te ­

en l a  pieza de trabajo como en l a  herramienta. ;

Un objeto primario de l a  presente invención es 

proporcionar un método t a l  de cortar sólidos de revolución

25 mediante una herramienta g ira to r ia  que tiene un labio  de 

corte c ircu lar  que, mientras se comunica rotación a l a  he 

rramienta en e l proceso de corte, debido a l a  interacción 

de l a  herramienta con l a  pieza de trabajo que se e stá  me­

canizando, contribuirá a  proporcionar aproximadamente l a

30
27058

misma velocidad de l a  herramienta a l  mecanizar toda l a  su
i !

.' - "'
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'-p e r fic ie  de l a  pieza de trabajo que se e stá  mecanizando.

La esencia de l a  invención reside en e l hecho de 

que en un método de cortar só lidos de revolución mediante 

una herramienta g ira to ria  que tiene un labio de corte c ir ­

cular, en el que se comunica a l a  herramienta un movimien­

to de avance, mientras su rotación en e l proceso de corte 

re su lta  de su interacción con la  pieza de trabajo  que se 

está  mecanizando, de acuerdo con l a  invención, antes de ser 

puesta en contacto con la  superficie  que se está  mecanizan 

do, se comunica a l a  herramienta una rotación positiva  en 

e l sentido del movimiento de trabajo de l a  herramienta a 

una velocidad diferente en no más del 20 por ciento respec 

to de l a  velocidad de l a  herramienta resultante de su con 

tacto con l a  pieza de trabajo que se e stá  mecanizando.

El método propuesto de cortar só lidos de revolu­

ción hace posible proporcionar aproximadamente l a  misma ve 

locidad de rotación de l a  herramienta cuando se mecaniza 

toda l a  superficie  de l a  pieza de trabajo, lo  que hace prac 

ticab le  reducir l a  fuerza de impacto desarrollada cuando 

l a  herramienta hace contacto con el material que se está 

cortando y proporcionar una adecuación de la s  c a rac te r isti 

cas de calidad y exactitud de la  superficie mecanizada,' ta3 

como la  a ltu ra  de la s  m icroirregularidades, e l grado y pro 

fundidad de endurecimiento su p erfic ia l, l a  cantidad de es 

fuerzos residu ales, etc.

Asi, e l método propuesto es capaz de obtener una 

re sisten c ia  y una capacidad de corte de la  herramienta más 

a lta s , a s i  como una mejor calidad del acabado su p erfic ia l.

En lo  que sigue l a  presente invención se explica 

en l a  descripción de una realización  ilu s tra t iv a  a modo de
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H ojn  nA m . 5

!
- ejemplo de l a  misma.

El método propuesto en e sta  memoria de cortar só 

lid o s  de revolución mediante una herramienta g ira to ria  que 

tiene un lab io  de corte c ircu lar, de acuerdo con l a  presen 

te  invención se lle v a  a efecto de l a  manera siguiente. Se 

comunica rotación a l a  pieza de trabajo  que se e stá  meca­

nizando, mientras que se comunica a  l a  herramienta un mo­

vimiento de avance rec tilín eo . Antes de ser llevada a  con 

tacto  con l a  pieza de trabajo g ira to r ia  que se e stá  meca­

nizando se ha comunicado a  l a  herramienta una rotación po 

s i t iv a  en e l mismo sentido que l a  rotación de trabajo de 

l a  herramienta en e l curso de cortar a  una velocidad dife 

rente en no más del 20 por ciento respecto de l a  veloci­

dad comunicada a l a  herramienta t r a s  su contacto con l a  

pieza de trabajo que se e stá  mecanizando. Cuando se meca­

nizan piezas de trabajo que tienen una superficie conti­

nua, esto reduce l a  carga de impacto sobre l a  herramienta 

en e l momento in ic ia l  de su contacto con l a  pieza de -tra­

bajo . A continuación, l a  herramienta g ira  en virtud de an 

interacción con l a  pieza de trabajo  que se e stá  mecanizan 

do.

Cuando se mecanizan piezas de trabajo que t ie ­

nen una su perficie  discontinua, e l lab io  de corte de l a  

herramienta es puesto en contacto con l a  pieza de trabajo 

g ira to r ia  y se comunica a  l a  herramienta un movimiento de 

avance rec tilín eo , de modo que l a  herramienta recibe ro­

tación desde l a  pieza de trabajo que se e stá  mecanizando. 

Tan pronto como e l lab io  de corte de l a  herramienta deja 

de hacer contacto con l a  pieza de trabajo  g ira to ria , lo 

que es- e l caso cuando l a  herramienta pasa sobre l a  ranura
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'- en la  pieza de trabajo que se está  mecanizando, se comunica 

a l a  herramienta una rotación p ositiva  en el sentido antes 

mencionado y a l a  misma velocidad. Entonces l a  herramienta 

reanuda e l contacto con l a  pieza de trabajo que se está  me 

canizando para rec ib ir  rotación desde l a  misma. Así, se re 

duce la  carga de impacto sobre l a  herramienta cuando l a  ú l 

tima reanuda e l contacto con l a  superficie de l a  pieza de 

trabajo tra s  pasar cada una de la s  ranuras. Es debido a la  

anterior c a rac te r ís t ic a  e l que l a  invención sea muy conve­

niente para ap licarse  a l a  mecanización de piezas de traba 

jo que tengan superficies discontinuas provistas de ranu­

ras dispuestas longitudinal o transversalmente a l  eje geo­

métrico de l a  pieza de trabajo , por ejemplo,¡cuando se me 

canizan lo s rotores de turbinas o máquinas e lé c tr ic a s . Míen 

tra s  e stá  pasando cada una de la s  ranuras, se comunica a l a  

herramienta una rotación p o sitiv a  a l a  velocidad antes men 

cionada de manera que, cuando muerde e l m aterial, l a  herra 

mienta tendrá una¡velocidad que se aproxima a l a  que resu l 

ta  de su contacto con l a  pieza de trabajo  que se e stá  meca 

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

herramienta, se excluye el desconchado y a stilla d o  de la  

herramienta y de l a  pieza de trabajo , se mejora l a  calidad 

del acabado su p erfic ia l de l a  pieza de trabajo  y se reducé 

el grado de desvio respecto de l a  configuración geométrica 

verdadera de l a  pieza de trabajo  que se e stá  mecanizando.

Puede comunicarse rotación p ositiva  a la  herrar- 

mi ent a durante su paso sobre la s  ranuras debido a una iner 

c ia  aumentada del hu sillo  de l a  herramienta apoyado en co 

jin etes dentro del alojamiento de l a  misma, conectando di 

cho hu sillo  a una masa adicional destinada a ser transito
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t
' - riamente asociada con un mecanismo de accionamiento de mo­

vimiento g irato rio , t a l  como un motor; a s i ,  e l último co­

munica rotación a l  h u sillo  de l a  herramienta en el mismo 

sentido y a aproximadamente l a  misma velocidad transm iti­

da a l a  herramienta desde e l contacto con l a  pieza de tra  

bajo que se e stá  mecanizando, siendo predeterminada apro­

piadamente dicha velocidad de antemano. Entonces se produ 

ce e l proceso de corte en l a  pieza de trabajo; s i  se ve 

que l a  velocidad de l a  herramienta ha disminuido en más del 

20 por ciento (a l pasar l a  ranura por l a  herramienta) de­

bido a su posible deceleración, se tiene qué aumentar l a  

masa o f i j a r  una velocidad de preaceleración de husillo  más 

a l ta  que tiene que determinarse experimentaímente para ca­

da una de la s  condiciones de mecanizado particu lares.

1
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Los puntos de invención propia y nueva, que se 

presentan para que sean objeto de e sta  so lic itu d  de Daten 

te de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  que se 

recogen en la s  reivindicaciones sigu ientes:

1S. Un método de cortar só lidos de revolución 

con un ú t i l  g iratorio  que tiene un lab io  de corte circu­

la r , en e l que se comunica a l a  herramienta un movimiento 

de avance, mientras que l a  rotación de l a  herramienta en 

e l proceso de corte re su lta  de su interacción con l a  p ie - . 

za de trabajo g ira to ria  que se está  mecanizando, caracte­

rizado porque antes de ser puesta en contacto con l a  super 

f ic ie  de l a  pieza de trabajo  que se e stá  mecanizando, se co 

munica a l a  herramienta una rotación p ositiva  en el mismo 

sentido que su rotación durante el proceso de corte y a 

una velocidad diferente en no más del 20 por ciento respec 

to de l a  velocidad de l a  herramienta resultante de su con­

tacto con l a  pieza de trabajo  que se está  mecanizando^ ;

2&. Un método de cortar só lidos de revolución 

con un ú t i l  g ira to rio .

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que an­

tecede, representado en lo s  dibujos que se acompañan y pa 

ra  lo s  fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas e sc r ita s  a má

30
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