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H o jn  n ftm .

La presente invención se re fie re  a l  trabajo áe 

metales por corte, y, más particularmente, se re fie re  a he­

rramientas de corte g ira to r ia s .

La invención puede u t i liz a r se  eficazmente para e l 

mecanizado de acabado dimensional de grandes su perficies en 

operaciones de torneado, perforación, aplanado, conforma­

ción, fresado, para su s t itu ir  operaciones de rectificado  

más consumidoras de mano de obra.

Además, l a  invención puede u t i liz a r se  eficazmen­

te  en e l trabajo de m ateriales d i f íc i le s  de trab a jar, ta le s  

como aleaciones re sisten tes a l calor y de t itan io , aceros 

inoxidables, m ateriales fib ro p lá stico s, etc.

Se conocen herramientas de corte g ira to ria s  que 

incluyen una broca de forma de copa montada en un soporte 

apoyado en e l alojamiento de l a  herramienta de corte en co­

jin e te s . Sin embargo, su inconveniente común es su in su fi­

ciente r ig id ez . A fin  de mejorar l a  rigidez es necesario in  

corporar en l a  herramienta de corte cojinetes de una a lta  

capacidad de soporte de carga y a l t a  durabilidad, cuyos co­

jin e te s  son de dimensiones considerables, con lo que se 

aumenta correspondientemente el tamaño del alojamiento con 

ayuda de lo  cual se asegura l a  herramienta de corte en el 

portaherramienta. Por consiguiente, junto con l a  rigidez 

mejorada de l a  herramienta de corte, se aumenta l a  cantidad 

de metal en e l la , y se ve afectado su tamaño compacto. Sin 

embargo, l a  compacidad de l a  herramienta de corte es de 

p a rticu lar  importancia en técnicas de mecanizado ta le s  como 

fresado y perforación.

Se conoce además una herramienta de corte g ira­

to r ia  (véase, por ejemplo, el certificado  de-inventor de
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l a  Unión Soviética nB 222.120) que comprende una estructura 

compacta y que incluye un h usillo  de diámetro escalonado 

con cojinetes que soportan un portador con un elemento de 

corte o broca de foxma de copa.

El portador está  hecho en forma de un manguito 

extemo que tiene sus su perfic ies estrechadas in tem as ap li 

cándose a cuerpos de rodamiento (bolas o ro d illo s)  dispues­

to s coaxialmente con respecto a dicho h u sillo , teniendo el 

último una parte de cola asegurada en l a  cabeza o portador 

de l a  herramienta.

Una desventaja de e sta  herramienta de corte cono­

cida descrita  en e l certificado de inventor de l a  Unión So­

v ié t ic a  nS 222.120 es su in su ficien te rigidez afectada, p ri 

mero y principalmente, por e l hecho de que lo s  medios de co 

jin ete  que soportan el portador están montados en l a  parte 

en voladizo del h u sillo . El mismo hecho no perm itiría tener 

el espaciamiento óptimo de lo s  medios de co jinete , que hu­

b iera proporcionado una adecuada rigidez y durabilidad dei 

conjunto de co jin etes. Con el f in  de reducir l a  parte en 

voladizo del h u sillo , lo s  co jinetes han de disponerse prác­

ticamente uno a continuación de otro. ^

La in suficiente rigidez de l a  herramienta de cor 

te  da por resultado que el f i lo  sea empujado hacia fuera de 

l a  superficie que se está  trabajando en el curso de l a  ope­

ración de mecanizado, y en lo s casos en que l a  to leran cia 

de mecanizado no sea uniforme, por ejemplo, en caso de co­

rrimiento rad ia l de l a  pieza de traba jo , e l grado de este 

empuje hacia fuera es igualmente no uniforme, lo  que afec­

ta  drásticamente a l a  calidad del acabado y a l a  exactitud 

del mecanizado. Además, l a  in su ficien te  rigidez de l a  herra
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mienta de corte origina una re siste n c ia  inadecuada a la s  v i­

braciones del proceso de mecanizado, en conjunto, lo que re­

duce l a  productividad y afecta a l a  e stab ilid ad  de l a  herra 

mienta de corte, siendo l a  última excesivamente susceptible 

a condiciones de corte variab les. Por o tra  parte, el in ter­

valo de l a  variación del trabajo de corte en que se r e a li­

za e l proceso sin  vibraciones es excesivamente estrecho, aun 

que l a  probabilidad de l a  generación de vibraciones es a l­

t a .  Con la s  vibraciones generadas no sólo se ve afectada l a  

exactitud y calidad del acabado su p erfic ia l de l a  operación 

de mecanizado, sino que declina bruscamente l a  estab ilidad  

de l a  herramienta de corte, y se acorta su vida de serv icio , 

con un desconchado intenso del f i lo  de l a  herramienta. Así, 

quedan definitivamente lim itadas la s  disponibilidades de l a  

herramienta de corte de l a  técn ica anterior, en lo  que se 

re fie re  a l a  a l ta  productividad , calidad de acabado super­

f i c i a l  y exactitud de mecanizado.

A lo s  inconvenientes anteriormente expuestos de 

l a  herramienta de corte de l a  técn ica anterior se tiene que 

añadir e l hecho de qUe su estructura no tiene medios para 

re tirad a  imperativa de calor desde l a  parte de corte y lo s 

co jin etes que se calientan en el funcionamiento. Solamente 

se encuentra disponible l a  técnica de refrigeración  más p ri 

m itiva, a  saber, l a  alimentación de un fluido refrigerante 

directamente sobre l a  broca. Sin embargo, e sta  técnica es de 

ap licab ilid ad  sólo lim itada a  causa de sus pobres patrones 

san itar io s y a  l a  in ten sificación  del desconchado de l a  par 

t e  de corte de aleación dura de l a  herramienta de corte.

Un objeto de l a  presente invención es eliminar 

l a s  desventajas anteriormente c itad as.
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La presente invención tiene por objeto l a  provi­

sió n  de una herramienta de corte g ira to ria , en l a  que el por 

tador y e l husillo  de diámetro escalonado estarán construi­

dos e interconectados de manera que l a  herramienta de corte 

ofrecerá una rigidez adecuada acompañada por una estructura 

compacta.

Este objeto se consigue en una herramienta de cor 

te  g ira to r ia  que comprende un husillo  de diámetro escalona­

do con cojinetes que soportan un portador con una broca de 

forma de copa, en l a  que, de acuerdo con l a  presente inven­

ción, e l portador comprende un eje hueco y un manguito que 

abraza a este e je , estando apoyado el manguito junto a l a  

broca en un cojinete situado sobre l a  su perficie  externa 

del husillo  de diámetro escalonado, teniendo dicho husillo  

un ánima central que acomoda el otro cojinete que soporta 

dicho eje acomodado en el ánima central del h u sillo .

Debido a  l a  estructura d escrita  en e sta  memoria 

de l a  herramienta de corte, se reduce l a  longitud del a l­

cance en voladizo de l a  parte de corte, que viene definida 

t a l  como es, a  diferencia de l a  que se da en l a  estructura 

de l a  técnica anterior, por l a  anchura de un cojinete único 

en lugar de dos.

El espaciamiento de lo s  co jinetes se selecciona 

para proporcionar l a  máxima rigidez obtenible con dimensio­

nes dadas (preferiblemente, este espaciamiento es a l  menos 

dos a tre s  veces mayor que l a  longitud de l a  parte en vola­

d izo). En l a  estructura de l a  técnica anterior e sta  condi­

ción no puede obtenerse, a causa de que en e l la  e l aumento 

del espaciamiento incrementa correspondientemente l a  longi­

tud de l a  parte en voladizo, lo  que a fecta  drásticamente a

i
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l a  rigidez de l a  herramienta de corte.

La disposición del cojinete más cargado, es de­

c ir , e l que se encuentra junto a l a  broca, alrededor de la  

superficie 'extern a del husillo  de diámetro escalonado hace 

posible u t i l iz a r  para esta  función un cojinete de un tama­

ño mayor y, por tanto, de rigidez y durabilidad aumentadas. 

Deberá hacerse notar que e sta  c a rac te r ístic a  no cambia prác 

ticamente e l tamaño de l a  parte del husillo  que e stá  asegu­

rada en el portaherramienta. Siendo e l diámetro de l a  parte 

de montaje del portador en el co jinete , superior a l diáme­

tro de l a  broca a manera de copa, se mejora l a  exactitud de 

l a  rotación del f i l o ,  lo que perfecciona l a  exactitud de me 

canizado y l a  calidad del acabado su p e rfic ia l.

La estructura descrita  en e sta  memoria de l a  he­

rramienta de corte g ira to ria , además de lo anteriormente 

indicado, f a c i l i t a  l a  provisión de una disposición para re­

tirad a  de calor imperativa desde l a  broca y co jinetes con 

ayuda de un refrigeran te suministrado a  través del eje hue 

co, lo  que mejora l a  estab ilid ad  y productividad de l a  he­

rramienta de corte.

En combinación, la s  c a rac te r ístic a s  nuevas ante­

riormente d escritas hacen posible tener una herramienta de 

corte de rigidez adecuada, a l  tiempo que se retiene su ta ­

maño compacto, lo  que, a su vez, amplia el campo de ap lica- 

b ilid ad  de producción de l a  herramienta de corte, en cuanto 

se re fie re  a su e stab ilid ad  y productividad, exactitud del 

mecanizado y calidad del acabado su p erfic ia l.

Es conveniente desde e l punto de v is t a  operacio- 

n a l que la s  su p erfic ie s extem as del hu sillo  de diámetro 

escalonado sean excéntricas unas con relación a  o tra s. En-



p-

5

15

20

ti

25

t

; 3o
i 04128
i
i

6

tonces e l posicionamiento de l a  cúspide (es decir, el pun- 

-to de f i lo  correspondiente a l a  máxima penetración en el 

m aterial que se e stá  trabajando) de l a  herramienta de cor­

te  con relación a l eje de lo s  centros de l a  máquina-herra­

mienta asociada puede rea lizarse  por simple rotación del 

husillo  de diámetro escalonado alrededor del eje geométri­

co del mismo.

La presente invención se describ irá con más deta­

l l e  en relación con una realización  de l a  misma, haciendo 

referencia a l dibujo que se acompaña, que muestra una v is ­

ta  en sección longitudinal de una herramienta de corte g i­

ra to ria  construida de acuerdo con l a  invención.

Se describe una herramienta de corte g ira to r ia  

que incluye un husillo  de diámetro escalonado 1 con medios 

de cojinete soportados por é l . Estos medios de co jinete, 

por ejemplo, dos cojinetes de bolas de empuje rad ia l 2 y 3 

tienen apoyado sobre e llo s un portador 4 con una tuerca 5 

que asegura un elemento de corte o broca de forma de copa 

6 sobre e l portador 4.

De acuerdo con l a  invención, e l portador 4 está  

constituido por un eje hueco 7 y un manguito 8 que abraza 

a l menos parcialmente a este eje 7. El manguito 8 e stá  apo­

yado sobre e l cojinete 2 junto a l a  broca 6, montada a lre­

dedor de l a  superficie  extema l a  del husillo  de diámetro 

escalonado 1, teniendo el último una ánima central. El eje 

hueco 7 está  montado en el otro cojinete 3 acomodado dentro 

del ánima central del husillo  1 .

En l a  realización  descrita  en esta  memoria el ajus. 

te  del tensado o carga previa de lo s cojinetes 2 y 3 se 

efectúa con ayuda de un an illo  de empuje 9 y  tuercas 10 y
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11. Para sim p lificar  el a ju ste  operacional de l a  herramien­

t a  de corte, la s  su perfic ies externas del husillo  de diáme­

tro  escalonado 1 son excéntricas unas con relación a o tras.

Con el fin  de proporcionar una retirad a de calor 

imperativa y e ficaz  desde lo s  co jinetes 2 y 3 y desde l a  

broca 6, e stá  previsto un tubo 12 que corre dentro del eje 

hueco 7 en un espaciamiento anular 13 desde l a  pared in te r ­

na del mismo. El tubo 12 e stá  asegurado en una cubierta 14 

con una abertura 15 para poner e l espacio interno del eje 

7 en comunicación con el sistem a de refrigeración  (no mos­

trado) de l a  máquina-herramienta asociada.

La herramienta de corte g ira to ria  está  asegurada 

en el portaherramienta 16 con un to m illo  17'.

La herramienta de corte g ira to r ia  d escrita  en es­

ta  memoria funciona de l a  manera siguiente.

Antes de una operación de mecanizado, l a  herramien 

t a  de corte con su portador 16 se monta en l a  cabeza o apo­

yo de herramienta (no mostrado) de l a  máquina-herramienta. 

Desde e l sistem a de refrigeración  de l a  máquina-herramien­

t a  se sum inistra e l refrigerante a l  tubo 12, fluyendo el 

refrigeran te a  través del espacio anular entre e l tubo 12 y 

l a  pared in tem a del e je  hueco 7, y a través de l a  abertura 

15 en l a  cubierta 14 de vuelta a l  in terio r del sistema de 

refrigeración  de l a  máquina-herramienta.

La broca de foima de copa 6 de l a  herramienta de 

corte se l le v a  contra una pieza de trabajo (no mostrada pór 

razones de conveniencia), después de lo  cual se hace una 

pasada de prueba; se opera un nonio u otro d ispositivo aprq 

piado para a ju sta r  l a  profundidad de corte; se ap lica  el 

avance automático de l a  máquina-herramienta; y se mecaniza
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Cuando se vuelve a a f i l a r  el f i lo ,  su diámetro 

disminuye. Para a ju sta r  l a  cúspide de l a  herramienta de .cor 

te  a l a  a ltu ra requerida con relación a l a  lin ea  de lo s  cen 

tro s de l a  máquina-herramienta, se hace g ira r  e l h usillo  1 

en el receptáculo del portaherramienta 16.

La herramienta de corte d escrita  en e sta  memoria 

es compacta, tiene poco metal en su estructura y ofrece una 

rigidez adecuadamente a lta , proporcionando un proceso de 

corte a prueba de vibraciones, en conjunto, y mejorando a s i 

l a  estab ilidad  y productividad de l a  herramienta de corte, 

l a  exactitud del mecanizado y l a  calidad del acabado super­

f i c i a l .  El enfriamiento imperativo de lo s  co jin etes.y  de l a  

broca reduce l a  temperatura de corte y mejora adicionalmen­

te l a  estab ilidad  de l a  herramienta de corte y prolonga l a  

vida de trabajo de sus co jin etes.

30
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se pre 

sentan para que sean objeto de esta  so lic itu d  de Patente de 

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

gen en la s  reivindicaciones sigu ien tes:

l a . -  Un dispositivo de herramienta de corte g ira­

to r io , que comprende un husillo  de diámetro escalonado con 

co jinetes que soportan a  rotación un portador con una bro­

ca de forma de copa, caracterizado porque el- portador com­

prende un eje  hueco y un manguito que abraza a este e je , es 

tando apoyado el manguito junto a l a  broca en el cojinete 

situado sobre e l husillo  de diámetro escalonado, teniendo 

el hu sillo  un ánima central que acomoda el otro cojinete que 

soporta dicho eje hueco recibido en e l ánima central del nu 

s i l l o .

23. -  Un dispositivo segán l a  reivindicación 13, 

caracterizado porque l a s  partes escalonadas del husillo  de 

diámetro escalonado son excéntricas, unas con relación a 

o tra s .

3 - .-  Un dispositivo de herramienta de corte g ira­

to r ia .

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que ante­

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

lo s  fin es que se han especificado.

O
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1 Esta Memoria consta de DIEZ hojas e sc r ita s  a má­

quina por una so la  cara.
Madrid, Q9.MAR1979
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