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DESCRIPCION
CAMPO DE LA INVECION

La presente invencién se refiere a una pieza de insercion o inserto de corte de molienda
de acuerdo con el predmbulo de la reivindicacién 1 a 4 y a un método de molienda de acuerdo
con el preadmbulo de la reivindicacién 7. Un ejemplo de tal pieza de insercion o de tal método se
expone en el documento US 3 811 163A.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Como se observa en el documento US 3 811 163 A cuando se muele con penetracién a lo
largo de un borde, o a lo largo de las paredes de un alojamiento o cavidad preexistente de una
pieza de trabajo, un cortador de molienda esta sometido a fuerzas de corte radiales no
equilibradas que tienden a deflectar el cortador de molienda alejandolo de la pieza de trabajo.
Este fenédmeno es particularmente problematico durante la penetracién profunda en la que el
cortador de molienda tiene un vastago largo, o a lo largo del vastago de extension.

Los vastagos largos tienden a ser algo elasticos de manera que durante la penetracién
profunda, las fuerzas de corte radiales hagan que el vastago se doble. Cuanto méas profundo sea
la penetraciéon, mayor sera la flexiéon del vastago. Como consecuencia, el cortador de molienda
no penetra en una direccion axialmente hacia abajo verdadera, y una parte molida resultante de
una superficie de la pieza de trabajo se inclinard. Esto es una desventaja si se requiere una
superficie vertical propiamente dicha.

Es un objeto de la presente invencion proporcionar un cortador de molienda y una pieza
de insercion para el mismo que reduzca significativamente o elimine las desventajas
anteriormente mencionadas.

SUMARIO DE LA INVENCION

De acuerdo con la presente invencidén, se proporciona una pieza de insercién de curte de
molienda que tiene las caracteristicas de la reivindicacién 1.

Preferiblemente, cada superficie extrema tiene una simetria rotacional de 180° alrededor
de un primer eje que pasa a través de las dos superficies extremas.

Méas preferiblemente, cada superpie menor tiene una simetria rotacional de 180°
alrededor de un segundo eje que pasa a través de las dos superficies menores, siendo el
segundo eje perpendicular al primer eje.

Alun mas preferiblemente, cada superficie mayor tiene una simetria rotacional de 180°
alrededor de un tercer eje que atraviesa las dos superficies mayores, siendo el tercer eje
perpendicular tanto al primer como al segundo ejes.

También se proporciona, de acuerdo con la siguiente invencién, un cortador de molienda,
gque comprende:

un cuerpo cortador que tiene un extremo delantero, un extremo trasero, una superficie
periférica y un eje de rotacién que se extiende entre los extremos delanteros y traseros y
que define una direccion de rotacion; y

una pluralidad de alojamientos de pieza de insercion formados sobre el extremo
delantero y que se abren hacia fuera a la superficie periférica del cuero del cortador, una
pieza de insercion de corte, de acuerdo con la presente invencion, que esta retenida en
cada alojamiento de la pieza de insercion de manera que una de sus superficies mayores
esta vuelta generalmente hacia atras, una superficie extrema operativa esta vuelta
generalmente en la direccién de rotacién y un borde de corte trasero operativo, asociado
con la superficie extrema operativa, sobresale radialmente hacia fuera mas alla de la
superficie periférica.

Tipicamente, el borde de corte trasero operativo se extiende radialmente hacia fuera mas
alla de cualquier parte del cortador de molienda.

De acuerdo con la presente invencién se proporciona también un método para moler una
pieza de trabajo que comprende las etapas descritas en la reivindicacion 7.
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BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para un mejor entendimiento de la presente invencién y para mostrar cO6mo se puede
llevar a cabo la misma en la practica, se hace a continuacion referencia a los dibujos adjuntos,
en los que:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de una pieza de insercion de corte de molienda de
acuerdo con la presente invencion;

la Fig. 2 es una vista superior de la pieza de corte de molienda;
la Fig. 3 es un detalle de la Fig. 1;

la Fig. 4 es una vista lateral de un cortador de molienda de penetracion, con piezas de
insercién de corte de molienda de acuerdo con la presente invencién montada en el
mismo, ilustrando una etapa de su accién de corte trasera; y

la Fig. 5 es un detalle de la Fig. 4.
DESCRIPCION DETALLADA DE UNA REALIZACION PREFERIDA

Haciendo referencia a las Figs. 1 a 3 que muestran una pieza de insercién de corte de
molienda tangencial 10 que esta tipicamente fabricada mediante presién de conformacién y
sinterizaciéon de polvos de carburo. Las piezas de insercion de corte también conocidas como
piezas de inserciéon de corte colocada en el borde u orientada hacia abajo, insertos de corte,
estdn orientadas en un alojamiento de pieza de insercion de tal manera que durante la
operacion de corte las fuerzas de corte estan dirigidas a lo largo de una dimensién principal
(espesor) de la pieza de insercién de corte. Se ha de observar que los términos direccionales
gque aparecen en la memoria y las reivindicaciones, por ejemplo, "delantero", "trasero", etc. (y
derivados de los mismos) son sdlo para fines ilustrativos, y no estdn destinados a limitar el
campo de las reivindicaciones adjuntas.

La pieza de insercion de corte 10 tiene un cuerpo generalmente cuboide y comprende
dos superficies extremas opuestas 12, dos superficies menores idénticas opuestas 14 y dos
superficies principales idénticas opuestas 16. La pieza de insercion de corte 10 tiene una
primera dimensiéon D1 medida entre las superficies extremas 12 que es mayor que una segunda
direccion D2 medida entre las superficies principales 16. Una tercera dimensién D3 medida
entre las superficies menores 14 es también mayor que la segunda dimensién D2.

La pieza de insercion de corte 10 tiene un primer eje A, a través de las dos superficies
extremas 12, un segundo eje B perpendicular al primer eje A y que pasa a través de las dos
superficies menores 14 y un tercer eje C perpendicular al primer y segundo ejes A, B y que pasa
a través de las dos superficies principales 16. El primer y el tercer ejes Ay C definen un primer
plano P1, y el segundo y tercer ejes B, C definen un segundo plano P2. Un orificio pasante 18
gue se extiende entre las superficies principales 16 tiene un eje de orificio que coincide con el
tercer eje C. La pieza de insercion de corte 10 tiene simetria rotacional alrededor de cara uno
del primer, segundo y tercer ejes A, B, C.

Una interseccion entre cada superficie extrema 12 y cada superficie principal 16
constituye un borde principal 20 que se extiende entre un primer 22 y un segundo 24 limite. Una
primera parte 26 del eje principal del borde principal 20 se extiende alejandose del primer limite
22 en la direccién general del segundo eje B. Una segunda parte 28 del borde principal 20 se
fusiona con la primera parte 26, y se extiende inicialmente hacia el segundo plano P2 y después
se aleja del primera plano P1 al segundo limite 24. La primera parte 26 del borde principal 20
constituye un borde de corte principal 30.

Una interseccién entre cada superficie extrema 12 y cada superficie menor 14 esta
dividida en un borde menor 32 y un borde trasero 34. El borde menor 32 constituye un borde de
corte menor 36, y el borde trasero 34 se extiende al segundo limite 24 de un borde principal
adyacente 29. Dos rebajes 38, teniendo cada uno un acara de rebaje 40, estan formados en
cada superficie menor 14, abriéndose cada rebaje hacia fuera a la superficie extrema adyacente
12. Cada cara de rebaje 40 y la superficie extrema adyacente 12 intersecta a lo largo de un
borde rebajado 42 que forma parte del borde trasero 34. Al menos una parte del borde rebajado
42 constituye un borde de corte trasero 44. El borde de corte trasero 34 se funde con el borde
de corte menor 36 y se extiende desde el mismo hacia el primer plano P1 en la direccion del
segundo eje B. Un borde de corte de esquina 46 esta formado entre cada borde de corte
principal 30 y su borde de corte menor adyacente 36. Cada borde de corte 44 tiene una cara de
relieve trasera 48 y una cara de inclinacion trasera 50. La cara de relieve trasera 48 se extiende
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alejandose del borde de corte trasero 44 hacia el segundo plano P2 a lo largo de una parte de
su cara de rebaje asociada 40. La cara de inclinacion trasera 50 se extiende alejandose del
borde de corte rasero 44 a lo largo de una parte de su superficie extrema asociada 12. Se ha de
observar que la segunda parte 28 de cada borde principal 20, esta mas proxima al primer y
segundo planos P1, P2, que un borde de corte trasero adyacente 44. Como resultado, una vista
superior de la pieza de insercion de corte 10 (véase la Fig. 2), un borde de corte trasero 44 de
cada superficie extrema 12 no esta oculta por ninguna parte de la pieza de insercion de corte
10.

Se hace ahora referencia a las Figs. 4 y 5 que muestran un cortador de molienda de
penetracion 52 que tiene un eje de rotacion E que define una direccién de rotacién R. El
cortador de molienda 52 tiene un cuerpo de cortador 54 que esta provisto de una pluralidad de
alojamientos de pieza de insercién 56 en un extremo delantero 58 del mismo. Cada alojamiento
de pieza de insercion 56 se abre hacia fuera a una superficie periférica 60 del cuerpo de
cortador 54 y tiene una pieza de insercion de corte 10 de acuerdo con la presente invencion
retenida en el mismo por medio de un tornillo de sujecién (no mostrado). Un extremo rasero 62
del cuerpo cortador 54 estad disefiado para recibir un adaptador que tiene un vastago largo, o
una extension de vastago para operaciones de corte profundas.

Cuando estd montado en el cuerpo de cortador 54, cada pieza de insercion de corte 10
tiene adyacente a su superficie extrema operativa 12, esto es la superficie extrema 12 vuelta a
la direccién de rotacion R, un borde de corte trasero operativo 44. El borde de corte trasero
operativo 44 esta situado radialmente hacia fuera mas alla de la periferia 60 del bode de corte
54 y méas alla de cualquier parte del cortador de molienda 52.

Durante las operaciones de molienda de penetracién en las que el cortador de molienda
52 no penetra totalmente en una pieza de trabajo 64, por ejemplo cuando penetra a lo largo de
un borde, o a lo largo de las paredes de un alojamiento o cavidad preexistente de la pieza de
trabajo 64, las fuerzas de corte que actia sobre el cortador de molienda 52 no estan
equilibradas y como resultado, el cortador de molienda 52 esta sometido a fuerzas radiales
dirigidas alejandose de la pieza de trabajo 64. Debido a estas fuerzas radiales, el vastago, o la
extensién del vastago, produciran una deformacién elastica y se doblaran alejAndose de la pieza
de trabajo 64, y formaran de este modo una pared inclinada 66 sobre la pieza de trabajo 64
mientras avanza axialmente hacia abajo. Cuanto mas profundo sea la penetracién mayor seré el
doblado del véastago, por lo tanto, la inclinacién de la pieza de trabajo es mayor en la parte
inferior de una parte molida de la pieza de trabajo 64 en la que el cortador de molienda 52
termina su carrera descendente. Ildealmente, la parte penetrada de la pieza de trabajo deberia
tener una superficie vertical. El material en la pared inclinada 66 es material superfluo que se
desvia de la superficie vertical deseada. La pieza de insercion de corte 10 de la presente
invencion es capaz de extraer, o al menos extraer parcialmente, el material superfluo.

Después de que se haya completado la carrera descendente, el cortador de molienda 52
continda girando en la ranura en la parte inferior de la parte molida antes de que comience la
carrera ascendente. Mientras gira en la ranura, la deformacién eldstica que ha acumulado en el
vastago, forzard los bordes de corte menor y de esquina 36, 46 para penetrar radialmente en la
pared inclinada 66 de la pieza de trabajo 64 y por lo tanto moler una depresion 68 en el material
superfluo. El cortador de molienda 52 es ahora desplazado axialmente hacia arriba (carrera
ascendente) durante la cual los bordes de corte traseros 44 de la pieza de insercion de corte 10
extraen el material superfluo situado axialmente encima de la depresion 68 "estirando hacia
fuera" por tanto la parte de la pieza de trabajo 64 molida durante la carrera descendente.

Aunque la presente invencion se ha descrito con cierto grado de particularidad, se ha de
entender que se podrian hacer diversas alteraciones y modificaciones sin que se salgan del
campo de la invencion como estéa reivindicada aqui.
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REIVINDICACIONES

1. Una pieza de insercion de corte de molienda (10) que comprende un par de superficies
extremas opuestas (12), un par de superficies menores opuestas (14) y un par de superficies
principales opuestas (16);

cada superficie extrema y principal (12, 16) intersecta en un borde principal (20), al menos una
parte del cual forma un borde de corte principal (30);

cada superficie extrema y menor (12,14) intersecta en el borde menor (32), al menos una parte
del cual forma un borde de corte menor (36);

cada borde de corte principal (30) y borde de corte menor adyacente (36) se funde en un borde
de corte de esquina (46);

caracterizada porque

cada superficie menor (14) tiene dos rebajes (38), teniendo cada rebaje (38) una cara de rebaje
(40), abriéndose cada rebaje (38) hacia fuera hasta una superficie extrema adyacente (12),
intersectando cada cara de rebaje (40) y la superficie extrema adyacente (12) en un borde
rebajado (42), al menos una parte del cual forma un borde de corte trasero (44), fundiéndose el
borde de corte trasero (44) con, y siendo transversal a, un borde de corte menor adyacente
(36).

2. La pieza de insercién de corte de molienda (10), de acuerdo con la reivindicacién 1,
en la que cada superficie extrema (12) tiene una simetria rotacional de 180° alrededor de un
primer eje (A) que atraviesa las dos superficies extremas (12).

3. La pieza de insercién de corte de molienda (10), de acuerdo con la reivindicacién 1,
en la que cada superficie menor (14) tiene una simetria rotacional de 180° alrededor de un
segundo eje (B) que atraviesa las dos superficies menores (14), el segundo eje (B) que es
perpendicular al primer eje (A).

4. La pieza de insercién de corte de molienda (10), de acuerdo con la reivindicacién 1,
en la que cada superficie mayor (16) tiene una simetria rotacional de 180° alrededor de un
tercer eje (C) que es perpendicular tanto al primer eje como al segundo ejes (A, B).

5. Un cortador de molienda (52) que comprende:

un cuerpo cortador (54) que tiene un extremo delantero (58), un extremo trasero (62), una
superficie periférica (60) y un eje de rotaciéon (E) que se extiende entre los extremos
delantero y trasero (58, 62) y que definen una direccién de rotacién (R); y

una pluralidad de alojamientos de insercion (56) formados en el extremo delantero (58) y
gue se abren hacia fuera, hacia la superficie periférica (60) del cuerpo de corte (54); una
pieza de insercién de corte (10), de acuerdo con la reivindicacion 1, que esta retenida en
cada alojamiento de pieza de insercion (56) de manera que una de sus superficies
principales (16) esta vuelta generalmente hacia atras, una superficie extrema operativa
(12) se enfrenta generalmente en la direccion de rotacion (R) y un borde de corte trasero
operativo (44) asociado con la superficie extrema operativa (12) sobresale radialmente
hacia fuera méas alla de la superficie periférica (60).

6. El cortador de molienda (52) de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que el borde de
corte trasero operativo (44) se extiende radialmente hacia fuera mas alla de cualquier parte del
cortador de molienda (52).

7. Un método para moler una pieza de trabajo (64) que comprende las etapas de:

proporcionar un cortador de molienda (52) que tiene un cuerpo de cortador (54) con un
extremo delantero (58) un extremo trasero (62) y un eje de rotacién (E) que se extiende
entre los mismos y que define una direccién de rotacion (R), una pluralidad de piezas de
insercién de corte (10) montada en el extremo delantero (58) del cuerpo del cortador (54),
teniendo cada pieza de insercién de corte (10) un borde de corte principal operativo (30)
transversal al eje de rotacion (E), un borde de corte menor operativo (36) transversal al
borde de corte principal operativo (30), un borde de corte de esquina operativo (46) entre
los mismos y un borde de corte trasero operativo (44) transversal al borde de corte menor
operativo (36);
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hacer avanzar el cortador (52) axialmente hacia abajo hacia la pieza de trabajo (64), por
lo que al menos partes de los bordes de corte de esquina principal y de esquina operativos
(30, 46) de cada pieza de insercion de corte (10) muelen la pieza de trabajo (64),

en el que el método se caracteriza porque ademas comprende las etapas de:

parar el avance axial del cortador (52) durante un tiempo dado, durante el cual el cortador
(52) penetra radialmente en la pieza de trabajo (64), por lo que al menos partes de los
bordes menores y de esquina operativos (36, 46) de cada pieza de insercién de corte (10)

muelen una depresién entre los mismos,

mover el cortador (52) axialmente hacia arriba, por lo que al menos una parte del borde de
corte trasero operativo (44) de cada pieza de insercién de corte (10) retira el material
situado axialmente encima de la depresiéon (68).
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