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DESCRIPCION
Procedimiento y utilizacion de un dispositivo para el mecanizado con arranque de virutas de una pieza a mecanizar

El presente invento se refiere a un procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas de una pieza a meca-
nizar.

Se refiere ademas el presente invento a la utilizacién de un dispositivo para el mecanizado con arranque de virutas
de una pieza a mecanizar.

El mecanizado con arranque de virutas de piezas a mecanizar, en especial, de piezas a mecanizar para la construc-
cion de motores y reductores, por ejemplo, de culatas, carteres de cigliefiales o cajas de cambio de velocidades, en
trenes de transferencia y en centros de mecanizado, se lleva a cabo agregando cantidades muy grandes de lubri-
cantes refrigerantes liquidos, que sirven para refrigerar la pieza a mecanizar y la herramienta de mecanizado,
lubricar el Gtil de mecanizado y evacuar las virutas desprendidas durante el mecanizado de la pieza a mecanizar.

Dichas lubricacion y refrigeracion habituales del atil de mecanizado agregando exteriormente grandes cantidades de
lubricante refrigerante liquido presenta el inconveniente de que, para las grandes cantidades de lubricante refrige-
rante o emulsion de lubricantes refrigerantes, se requieren costosos sistemas de circulacién y procesamiento.

Puede ocurrir ademas que, durante el mecanizado de la pieza a mecanizar, pueden incorporarse a presion virutas
desprendidas en vaciados existentes en la pieza a mecanizar por medio del lubricante refrigerante agregado bajo
presion.

El documento US-A-3 176 387 revela un procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas de una pieza a
mecanizar, que comprende la introduccién de una cera soluble en agua en estado liquido fluyente en los vaciados
de la pieza a mecanizar; una solidificaciéon de la cera en los vaciados; un mecanizado con arranque de virutas de la
pieza a mecanizar, en el que un (til de mecanizado entra en contacto directo con la cera; y una conversioén al estado
fluido de la cera restante en los vaciados de la pieza a mecanizar y una retirada de la cera de la pieza a mecanizar.

Se le plantea al presente invento el problema de crear un procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas
de una pieza a mecanizar, en el que se garantice una lubricacion suficiente del Util de mecanizado y una refrigera-
cion suficiente del Gtil de mecanizado y de la pieza a mecanizar, y se evite, al mismo tiempo, que las virutas genera-
das en el mecanizado queden rezagadas en los vaciados de la pieza a mecanizar.

Este problema se resuelve por medio de un procedimiento segin la reivindicacion 1, que comprende las siguientes
etapas de procedimiento:

- introduccién de un lubricante en estado fluyente en al menos un vaciado de la pieza a mecanizar;
- solidificacion del lubricante en el vaciado;

- mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar, en el que al menos un Util de mecanizado
entre en contacto directo con el lubricante y sea lubricado por el lubricante, pasando el lubricante del estado
sdlido al liquido durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar.

El problema planteado al invento se resuelve ademds por una utilizacion de un dispositivo para mecanizar con
arranque de virutas una pieza a mecanizar segun la reivindicacion 12.

Con la solucién segun el invento, se lleva a cabo, por consiguiente, la lubricacion del Gtil de mecanizado por medio
de un lubricante, que ya se aplico a la pieza a mecanizar antes del mecanizado con arranque de virutas, se solidifica
en la pieza a mecanizar y entra en contacto directo con el Gtil de mecanizado durante el mecanizado con arranque
de virutas para lubrificarlo.

Ademas, el lubricante absorbe, al mismo tiempo, el calor generado durante el mecanizado con arranque de virutas
de la pieza a mecanizar, de modo que se refrigeran el Util de mecanizado y la pieza a mecanizar.

Se puede renunciar, por tanto, total o al menos parcialmente a la agregacion externa de lubricante refrigerante
durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar.

Se garantiza ademas que las virutas generadas durante el mecanizado de la pieza a mecanizar no se incorporaran a
presion en el vaciado de la pieza a mecanizar, ya que, por un lado, el vaciado de la pieza a mecanizar esta relleno
de lubricante y, por otro, las virutas no son sometidas a una presion dirigida hacia el interior de la pieza a mecanizar
por un agente lubricante refrigerante suministrado externamente.

Se conoce, a partir del documento DE 195 28 429 A1, un procedimiento para el mecanizado con arranque de virutas
de una pieza a mecanizar configurada con un espacio hueco, en el que la pieza a mecanizar presenta aberturas
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unidas con el espacio hueco y las aberturas se cierran, antes del mecanizado con arranque de virutas, por medio de
un agente que cambia de liquida a solida la fase de estado para evitar un depdsito de virutas de mecanizado en el
espacio hueco. Sin embargo, en este conocido procedimiento, el medio aplicado a la pieza a mecanizar no entra en
contacto con el util de mecanizado antes del mecanizado con arranque de virutas de modo que dicho agente no
puede efectuar ni una lubricacion ni una refrigeracion suficiente del Gtil de mecanizado. En este conocido procedi-
miento, se han de suministrar, por tanto, grandes cantidades de un lubricante refrigerante liquido durante el mecani-
zado con arranque de virutas para lubrificar y refrigerar el (itil de mecanizado.

A partir del documento DE 44 24 452 A1, se conoce un procedimiento para evitar residuos de mecanizado en cuer-
pos huecos a mecanizar con arranque de virutas, en el que, antes del mecanizado con arranque de virutas, se lavan
con una espuma los espacios huecos de la pieza a mecanizar para evitar que virutas u otras impurezas acaben
durante el mecanizado en los espacios huecos y se fijen alli. No obstante, esta espuma no entra en contacto con el
util de mecanizado durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar ni tampoco presenta
propiedades lubricantes, de modo que la espuma aplicada en la pieza a mecanizar no puede efectuar en absoluto
lubricacién ni refrigeracion suficientes del Gtil de mecanizado. Por consiguiente, también en el procedimiento segun
el documento DE 44 24 452 Al, se han de suministrar grandes cantidades de lubricante refrigerante durante el
mecanizado con arranque de virutas.

En una configuracién preferida del procedimiento segun el invento, se prevé que el lubricante se aplique en estado
fundido en el vaciado de la pieza a mecanizar.

La solidificacion del lubricante en el vaciado de la pieza en mecanizar tiene lugar, en este caso, refrigerando el
agente lubricante por debajo de su punto de solidificacion.

Resulta especialmente ventajoso que se utilice un lubricante, cuyo punto de solidificacién sea mayor que unos 60°C,
preferiblemente que quede por encima de unos 65°C. Se garantiza, con ello, que el lubricante se solidifique en la
pieza a mecanizar al enfriarse a la temperatura ambiente.

Para conseguir una lubrificacion especialmente buena del Gtil de mecanizado durante el mecanizado con arranque
de virutas de la pieza a mecanizar, resulta ventajoso que se utilice un lubricante que pase del estado sélido al liquido
durante el mecanizado de la pieza a mecanizar mediante el Gtil de mecanizado.

Ademas, el lubricante absorbe calor latente al pasar del estado sélido al liqguido de modo que, ademas de la lubrifi-
cacion del atil de mecanizado, garantiza una refrigeracion especialmente buena del Gtil de mecanizado y de la pieza
a mecanizar.

Como lubricante se puede utilizar toda sustancia que antes del mecanizado con arranque de virutas pueda aplicarse
en estado fluyente a la pieza a mecanizar y pueda solidificarse en la pieza a mecanizar y presente suficientes
propiedades lubricantes para el Util de mecanizado con el mecanizado con arranque virutas subsiguiente.

Se ha previsto preferiblemente que se utilice un lubricante, que incluya una cera, preferiblemente, una cera de
parafina.

Especialmente apropiadas son las ceras fluidas, tal como las que se utilizan en la industria automovilistica para
inundar espacios huecos dafiados por la corrosion de carrocerias de vehiculos con objeto de obtener una proteccion
anticorrosiva prolongada.

Si el al menos un vaciado de la pieza a mecanizar presenta, junto con la abertura de aplicacién del lubricante, al
menos otra abertura de acceso mas, entonces esta abertura de acceso adicional se cierra durante la aplicacion del
lubricante a la pieza a mecanizar, preferiblemente por medio de un elemento obturador, para evitar que vuelva a salir
de lubricante aplicado por esa abertura de acceso adicional.

En una configuraciéon preferida del procedimiento segun el invento, se ha previsto que el elemento obturador se
retire nuevamente de la pieza a mecanizar antes del mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar.

Aunque alternativamente a esto se puede prever que el elemento obturador, por ejemplo, un tapén obturador,
permanezca en la pieza a mecanizar durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar.

Para evitar que en el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar lleguen virutas a vaciados no
mecanizados de la pieza a mecanizar, se puede prever que, antes del mecanizado con arranque de virutas de la
pieza a mecanizar, se introduzca una parte del lubricante en dicho vaciado de la pieza a mecanizar, que no se
mecaniza durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza a mecanizar.

La aplicacion del lubricante a la pieza a mecanizar, el mecanizado de la pieza a mecanizar y la retirada del lubricante
residual de la pieza a mecanizar pueden llevarse a cabo en una misma zona de un dispositivo para el mecanizado la
pieza a mecanizar.
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No obstante, para poder mantener menores ciclos de trabajo durante el mecanizado de las piezas a mecanizar, se
ha previsto, en una configuracion preferida del procedimiento segun el invento, que se aplique el lubricante al por lo
menos un vaciado de la pieza a mecanizar en una estacion de aplicacion de lubricante, que se transporte seguida-
mente la pieza a mecanizar a una estacion de mecanizado, que se mecanice con arranque de virutas seguidamente
en la estacion de mecanizado, que se transporte seguidamente la pieza a mecanizar a una estacion de aplicacion de
lubricante y que se retire seguidamente de la pieza a mecanizar el lubricante residual de la pieza a mecanizar en
una estacion de retirada de lubricante.

Para retirar el lubricante de la pieza a mecanizar tras el mecanizado con arranque de virutas, se puede prever, en
especial, que se caliente la pieza a mecanizar y se gire durante y/o tras el calentamiento.

El lubricante vuelve a fluidificarse nuevamente por el calentamiento de la pieza a mecanizar, en especial, se funde
de modo que el lubricante pueda fluir saliendo de los vaciados de la pieza a mecanizar.

En una configuracion preferida del procedimiento seguln el invento, se calienta la pieza a mecanizar sometiéndola al
ataque de un fluido calentado, preferiblemente, con aire calentado.

Otras caracteristicas y ventajas del invento son objeto de la siguiente descripcién y de la representacién pictérica de
un ejemplo de realizacion.

En los dibujos, las figuras muestran:
Figura 1 una representacion esquematica de un dispositivo para mecanizar con arranque de virutas una

pieza a mecanizar, que comprende una estacion de llenado de cera, una estacion de mecanizado
y una estacion de aplicacién de cera;

figura 2 una vista en planta desde arriba sobre una pieza a mecanizar en el dispositivo de la figura 1;

figuras 3a 8 secciones esqueméticas a través de una zona parcial de la pieza a mecanizar de la figura 2, que
representan etapas subsiguientes de la mecanizacion de la pieza a mecanizar en el dispositivo de
la figura 1;

figura 9 una representacion esquematica de la estacion de llenado de cera del dispositivo de la figura 1,

antes del llenado de cera en la pieza a mecanizar;

figura 10 una representacion esquematica de la estacion de llenado de cera del dispositivo de la figura 1,
durante el llenado de cera;

figura 11 una vista en planta esquematica vista desde arriba sobre la estacion de llenado de cera del dispo-
sitivo de la figura 1;y

figura 12 un alzado lateral esquemaético de la estacion de llenado de cera del dispositivo de la figura 1.

Elementos iguales o funcionalmente equivalentes se han indicado con la misma referencia numérica en todas las
figuras.

Un dispositivo, indicado en conjunto con la referencia 100, representado en la figura 1 asi como en las 9 a 12, para
el mecanizado con arranque de virutas de una pieza 102 a mecanizar representada en la figura 2 comprende, tal
como se observa mejor en la figura 1, una estacién 104 de llenado de cera, una estacién 106 de mecanizado y una
estacion 108 de aplicacion de cera asi como un mecanismo de transporte (no representado) para transportar las
piezas 102 a mecanizar dentro del dispositivo 100 a lo largo de la direccién 110 de transporte a través de las tres
estaciones 104, 106 y 108 y afuera del dispositivo 100.

Las piezas 102 a mecanizar pueden transportarse, por ejemplo, mediante vigas galopantes o barras de empuje.

Las piezas 102 a mecanizar a transportar a través del dispositivo 100 y a ser mecanizadas en el mismo son, por
ejemplo, bloques de motores de combustién interna (véase la figura 2) y presentan una multiplicidad de vaciados
112, que atraviesan la pieza 102 a mecanizar, o que terminan en la pieza a mecanizar.

Tales vaciados pueden ser, por ejemplo, orificios de agua refrigerante, perforaciones de suministro de aceite o
perforaciones roscadas.

Algunos de los vaciados 112 estan aislados de los otros vaciados; otros vaciados 112 estan conectados mutuamen-
te.

En la figura 3, se muestra un corte en secciones través de la pieza 102 a mecanizar, en el que se pueden reconocer
una primera perforaciéon 118, que desemboca en el fondo 114 de una concavidad 106 de la pieza 102 a mecanizar, y
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una segunda perforacion 120 perpendicular a la primera perforacion 118 y que desemboca en ella, que desemboca
por su extremo opuesto a la primera perforacién 118 en una cara 122 superior de la pieza 102 a mecanizar.

La pieza 102 a mecanizar es transportada por medio del mecanismo transportador a la estacion 104 de llenado de
cera del dispositivo 100 y alli se detiene en una posicion para llenado de cera.

Tal como puede reconocerse en la figura 9, la estacién 104 de llenado de cera comprende al menos una tobera 124
de llenado de cera, que esta fijada en una montura 126 desplazable, que puede desplazarse por medio de un
mecanismo de desplazamiento (no representado) a lo largo de la direccion de la flecha 128 doble entre una posicion
de reposo (representada en la figura 9) y una posicion de llenado de cera (representada en la figura 10).

La tobera 124 de llenado de cera esta conectada por medio de una tuberia 130 flexible de alimentacion de cera con
un recipiente 132 de alimentacién de cera, que esta lleno de cera 136 liquida hasta un nivel 134 de llenado.

En la camara 138 de aire, que queda por encima de la cera 136 liquida del espacio interior del recipiente 132 de
alimentacion de cera desemboca un tubo 140 de suministro de cera, a través del cual se puede suministrar cera
liquida al recipiente 132 de alimentacion de cera desde una tuberia anular de cera o de un depdsito de cera, y una
tuberia 142 de aire comprimido, a través de la cual se puede someter el espacio interior del depdsito de alimentacion
de cera a una presion de aire elevada para impulsar cera liquida desde el recipiente 132 de alimentacion de cera por
la tuberia 130 de alimentacién de cera a la tobera 124 de llenado de cera.

En la posicion de reposo de la estacion 104 de llenado de cera representada en la figura 9, la tuberia 142 de aire
comprimido esta cerrada por medio de una valvula de cierre (no representada).

La estacion 104 de llenado de cera comprende, ademés, al menos un elemento 144 obturador, por ejemplo, en
forma de una plancha obturadora, que esta fijada a un soporte 146 desplazable, que puede desplazarse por medio
de un mecanismo de desplazamiento (no representado) a lo largo de la direccion de la flecha 148 doble entre la
posicion de reposo representada en la figura 9 y una posicion obturadora representada en la figura 10.

Después de que la pieza 102 a mecanizar haya sido llevada a la estacion 104 de llenado de cera y se haya detenido
alli, se lleva la tobera 124 de llenado de cera por medio de la montura 126 desplazable a la posicion de trabajo
representada en la figura 10, en la que la tobera 124 de llenado de cera queda adosada a una superficie exterior de
la pieza 102 a mecanizar y el orificio de salida de la tobera 124 de llenado de cera recubre (véase la figura 4) la
concavidad 116, en la cual emboca la primera perforacion 118.

Se lleva, ademas, el elemento 144 obturador por medio del soporte 146 desplazable a la posicion de obturacion
representada en la figura 10, en la que el elemento 144 obturador cierra el orificio de embocadura de la segunda
perforacion 120 en la cara 122 superior de la pieza 102 en mecanizar (véase la figura 4).

Seguidamente, se somete el espacio interior del recipiente 132 de alimentacion de cera a una presién mas alta
abriendo la tuberia 142 de aire comprimido, de modo que llegue cera 136 liquida a través de la tuberia 130 de
alimentacion de cera y la tobera 124 de llenado de cera a la concavidad 116, a la primera perforacién 118 y de alli a
la segunda perforacion 120 conectada con la primera perforacion 118.

El elemento 144 obturador evita durante este proceso de flujo de cera que salga cera liquida a través del orificio de
embocadura de la segunda perforacion 120 afuera de la pieza 102 a mecanizar.

Después de inundar la primera perforacion 118 y los vaciados, que estan conectados con ella en la pieza 102 a
mecanizar, se mueve la tobera 124 de llenado de cera a otra posicion de trabajo en otra perforacion que se haya de
llenar de cera para inundar también de cera esta otra perforacion.

Una vez se hayan llenado de cera todos los huecos a inundar de la pieza 102 a mecanizar, se devuelve la tobera
124 de llenado de cera a su posicion de reposo.

Ademas, se devuelve también el elemento 144 obturado a su posicién de reposo.

En vez de inundar uno tras otro varios huecos de la pieza 102 a mecanizar por medio de la misma tobera 124 de
llenado de cera, se puede prever también que la estacion 104 de llenado de cera incluya varias toberas 124 de
llenado de cera para poder inundar simultaneamente varios huecos de la pieza 102 a mecanizar.

Estas distintas toberas de llenado de cera pueden conectarse al mismo recipiente 132 alimentador de cera o a
diversos recipientes 132 de alimentacion de cera.

Es posible, ademas, que el elemento 144 obturador se mueva, durante el llenado de cera, de la primera posicion de

cierre a una o varias posiciones de cierre adicionales en la pieza 102 a mecanizar para cerrar los orificios de embo-
cadura de la pieza 102 a mecanizar con el correspondiente hueco lleno de la pieza 102 a mecanizar.
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Es posible, ademas, que la estacion 104 de llenado de cera comprenda varios elementos 144 obturadores, que se
utilizan para cerrar mutuamente, durante el proceso de llenado de cera, diversos orificios de embocadura de los
huecos de la pieza 102 a mecanizar.

Finalmente, también puede preverse desplazar y/o girar la pieza 102 a mecanizar, en vez de mover la tobera de
llenado de cera y el elemento obturador, a distintas posiciones de llenado de cera entre si con respecto a la tobera
124 de llenado de cera y al elemento 144 obturador.

Tras el llenado de la cera liquida de la primera perforacion 118 y la segunda perforacion 120, se enfria la cera por
debajo de su temperatura de fusion y se solidifica de modo que la cera 148 solidificada permanezca en la pieza 102
a mecanizar durante el transporte subsiguiente de la pieza 102 a mecanizar desde la estacién 104 de llenado de
cera a la estacion 106 de mecanizado (véase la figura 5).

Después de que la pieza 102 a mecanizar haya sido llevada por medio del mecanismo de transporte a la estacion
106 de mecanizado del dispositivo 100 y se haya fijado alli en una posicion de mecanizado, se mecaniza con arran-
que de virutas la pieza a mecanizar mediante Utiles de mecanizado existentes en la estacion 106 de mecanizado.

Semejante mecanizado con arranque de virutas puede realizarse, por ejemplo, mediante un dispositivo taladrador,
que comprenda una broca 150, que es introducida en la concavidad 116 de la pieza 102 a mecanizar para ampliar la
seccion exterior de la primera perforacion 118 (véase la figura 6).

Al mismo tiempo, la cera solidificada, que se encuentra en la concavidad 116 y en la primera perforacion 118, se
calienta y se funde al menos parcialmente por encima de su temperatura de fundicién debido al calor generado por
el mecanizado con arranque de virutas de la pieza 102 a mecanizar.

La cera 149 fundida entra en contacto durante el mecanizado con arranque de virutas directamente con el Gtil de
mecanizado, por ejemplo, la broca 150, con lo cual el util de mecanizado se lubrifica y enfria, al mismo tiempo, por
medio de la cera 149 derretida.

El efecto enfriador de la cera se amplia por que la cera absorbe el calor latente al fundirse.

La cera que se encuentra en los restantes huecos de la pieza 102 a mecanizar, que no entran en contacto directo
con el util de mecanizado, evita que virutas desprendidas de la pieza 102 a mecanizar, durante el mecanizado con
arranque de virutas de la pieza 102 en mecanizar, puedan caer dentro de esos otros huecos, por ejemplo, en la
segunda perforacion 120.

Una cera apropiada para inundar los huecos de la pieza 102 a mecanizar esta compuesta de, por ejemplo, cera de
parafina asi como de hidrocarburos de cadena larga.

Semejante cera se comercializa, por ejemplo, por la firma Pfinder GMBH & Co., calle Rudolph-Diesel, 14, en 71032
Béblingen, Alemania, bajo la denominacién Flutwachs (= cera de inundar) AP 2220/1.

Esta cera para inundar presenta un punto de solidificacion de unos 69C y se mantiene en estado liquido en el
recipiente 132 de alimentacion de cera preferiblemente a una temperatura de unos 115°C hasta unos 120°C.

Una vez terminado el mecanizado con arranque de virutas de la pieza 102 a mecanizar y retirar el (til de mecaniza-
do de la pieza 102 a mecanizar, la cera residual de la pieza 102 a mecanizar se enfria nuevamente por debajo de su
temperatura de solidificacion y se endurece (véase la figura 7).

La pieza 102 a mecanizar terminada de mecanizar es llevada a la estacién 108 de aplicacion de cera, representada
en las figuras 11 y 12, por medio del mecanismo transportador y se fija alli en una posicién de trabajo.

Tal como puede observarse en la figura 11, la estacion 108 de aplicacién de cera comprende un dispositivo 152
rotativo con dos soportes 154 rotativos, que pueden desplazarse por medio de mecanismos de desplazamiento (no
representados) a lo largo de los sentidos de la flecha 156 doble de la figura 11 de una posicion de reposo (no repre-
sentada) a una posicién de trabajo, en la que la correspondiente pieza 102 a mecanizar es mantenida a prueba de
giro en los soportes 154 rotativos.

Por lo menos uno de los soportes 154 rotativos puede accionarse por medio de un accionamiento 158 rotativo para
un movimiento rotativo continuo alrededor de un eje 160 de rotacién del dispositivo 152 rotativo en el sentido de giro
expuesto por medio de la flecha 162 en la figura 12.

Por encima del dispositivo 152 rotativo y por fuera del circulo de interferencia de los soportes 154 rotativos, se ha
dispuesto una tobera 164 soplante, a la que se suministra aire caliente bajo una presién aumentada a través de una
tuberia 166 de alimentacion, en la que se han dispuesto un calentador 168 de aire y una soplante 170, por ejemplo,
un compresor de canal de derivacion.



10

15

20

25

30

35

40

ES 2361 539 T3

Por debajo del dispositivo 152 rotativo, se ha dispuesto una cubeta 172 de goteo para recoger la cera, que escurre
de la pieza 102 a mecanizar.

La pared 174 del fondo esta inclinada hacia un orificio 176 de salida, en el que desemboca una tuberia 178 de
evacuacion de cera a la cubeta 172 de cera.

La cubeta de goteo se puede calentar mediante un dispositivo calefactor (no representado) para que la cera, que
escurre se mantenga en estado liquido.

Después de que la pieza 102 a mecanizar se haya asentado entre los soportes 154 rotativos, los soportes 154
rotativos se aproximan a la pieza 102 a mecanizar para recogerla a prueba de giro.

Seguidamente, se gira la pieza 102 a mecanizar mediante el accionamiento 158 de giro alrededor del eje 160 de
rotacion del dispositivo 152 rotativo coincidente con el eje longitudinal de la pieza 102 a mecanizar.

Mientras tanto, se calienta el aire aspirado del ambiente por medio del calentador 168 de aire a una temperatura de
unos 150°C a unos 200°C y se lleva de la soplante 170 a la tobera 164 de soplado, de cuya ranura de soplado se
insufla el aire calentado con velocidad elevada a la pieza 102 a mecanizar.

Sometiendo la pieza 102 a mecanizar y la cera contenida dentro al ataque del aire calentado, se calientan la pieza
102 a mecanizar y la cera contenida en su interior de modo que la cera se licue y escurra, debido a la fuerza de la
gravedad, a través de los orificios de desembocadura, que se encuentran respectivamente por debajo de los huecos
de la pieza 102 a mecanizar, a la cubeta 172 de goteo.

Girando la pieza 102 a mecanizar durante el ataque con el aire calentado, se consigue que cada orificio de desem-
bocadura de la pieza 102 a mecanizar apunte, por lo menos una vez, hacia abajo a la cubeta 172 de goteo.

La velocidad de giro del dispositivo 152 rotativo se elige de modo que cada orificio de embocadura permanezca
dirigido hacia la cubeta 172 de goteo durante un tiempo suficientemente largo para hacer posible una evacuacion
completa de la cera contenida en el hueco de la pieza 102 a mecanizar correspondiente a los orificios de embocadu-
ra.

La cera liquida recogida en la cubeta 172 de goteo se dirige a través de la tuberia 178 de evacuacion de cera para
una utilizacion ulterior, por ejemplo, se vuelve a enviar al recipiente 132 de alimentacion de cera de la estaciéon 104
de llenado de cera.

Cuando toda la cera existente en la pieza 102 a mecanizar se ha extraido de la pieza 102 a mecanizar, se detiene el
movimiento de rotacion de la pieza 102 a mecanizar alrededor del eje 160 de rotacion, y se libera la pieza 102 a
mecanizar moviendo los soportes 154 de giro a sus posiciones de reposo, y se extrae por medio del mecanismo de
transporte a lo largo de la direccion 110 de transporte afuera del dispositivo 100 para dirigirla a un mecanizado
ulterior o a un almacenamiento.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para mecanizar con arranque de virutas una pieza (102) a mecanizar, que comprende los
siguientes pasos:

- introduccion de un lubricante en estado liquido en al menos un vaciado (118, 120) de la pieza (102) a
mecanizar;

- solidificacién del lubricante en el vaciado (118, 120);

- mecanizado con arranque de virutas de la pieza (102) a mecanizar, en el que por lo menos un util (150)
de mecanizado entra en contacto directo con el lubricante y se lubrica mediante el lubricante, pasando
el lubricante del estado sélido al liquido durante el mecanizado de la pieza (102) a mecanizar por medio
del util (150) de mecanizado;

- transformacion del lubricante residual en el vaciado (118, 120) de la pieza (102) a mecanizar al estado
capaz de fluir y retirada del lubricante de la pieza (102) a mecanizar.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el lubricante en estado fundido es insertado
en el vaciado (118, 120) de la pieza (102) a mecanizar.

3. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque se utiliza un lubricante, cuyo
punto de solidificacion sea mayor que unos 60°C, preferiblemente mayor que unos 65°C.

4, Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque se utiliza un lubricante, que
comprende una cera, preferiblemente una cera de parafina.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la al menos un vaciado (118,
120) presenta un orificio de aplicacion de lubricante y por lo menos otro orificio de acceso adicional, que durante la
insercién del lubricante se cierra mediante un elemento (144) obturador.

6. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque el elemento (144) obturador se retira de la
pieza (102) a mecanizar antes del mecanizado con arranque de virutas de la pieza (102) a mecanizar.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 5, caracterizado porque el elemento (144) obturador permanece en la
pieza (102) a mecanizar durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza (102) a mecanizar.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque, antes del mecanizado con
arranque de virutas de la pieza a mecanizar, se inserta una parte del lubricante en un vaciado (120) de la pieza (102)
a mecanizar, que no es mecanizada durante el mecanizado con arranque de virutas de la pieza (102) a mecanizar.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el lubricante se aplica en al
menos un vaciado (118, 120) de la pieza (102) a mecanizar en una estacién (104) de aplicacion de lubricante,
seguidamente, se transporta la pieza (102) a mecanizar a una estacién (106) de mecanizado,

seguidamente, se mecaniza con arranque de virutas la pieza (102) a mecanizar en la estacion (106) de mecanizado,
seguidamente, se transporta la pieza (102) a mecanizar a una estacion (108) de aplicacion de lubricante, y
seguidamente, se extrae de la pieza (102) a mecanizar el lubricante restante en la pieza (102) a mecanizar en la
estacion (108) de aplicacién de lubricante.

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque el lubricante se extrae de la
pieza (102) a mecanizar, mientras que la pieza (102) a mecanizar es calentada y girada durante y/o después del
calentamiento.

11. Procedimiento segun la reivindicacién 10, caracterizado porque la pieza (102) a mecanizar se calienta por
ataque con un fluido calentado, preferiblemente, con aire calentado.

12. Utilizacion de un dispositivo para mecanizar con arranque de virutas una pieza (102) a mecanizar, que
comprende:

- un dispositivo (104) de aplicacion para aplicar un lubricante en estado capaz de fluir en por lo menos un
vaciado (118, 120) de la pieza (102) a mecanizar,

- por lo menos un util (150) de mecanizado para mecanizar con arranque de virutas la pieza a mecani-
zar, que entra en contacto directo durante el mecanizado con el lubricante y es lubricado por el lubri-
cante, pasando el lubricante del estado sélido al liquido durante el mecanizado de la pieza (102) a
mecanizar por medio del util (150) de mecanizado; y

8
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- un mecanismo (164, 166, 168, 170) para convertir el lubricante residual de la pieza (102) a mecanizar
al estado capaz de fluir y para extraer el lubricante de la pieza (102) a mecanizar,

5 para llevar a cabo un procedimiento de mecanizado con arranque de virutas de una pieza (102) a mecanizar, en el
que:

- se aplica un lubricante en estado capaz de fluir a por lo menos un vaciado (118, 120) de la pieza (102)

a mecanizar;
10
- se mecaniza con arranque de virutas la pieza (102) a mecanizar, entrando la pieza (102) a mecanizar
en contacto directo durante el mecanizado con el lubricante y siendo lubricada por el lubricante, pasan-
do el lubricante durante el mecanizado de la pieza (102) a mecanizar por medio del util (150) de meca-
15 nizado del estado sdélido al liquido; y

- se convierte el lubricante residual de la pieza (102) a mecanizar al estado capaz de fluir y se extrae de
la pieza (102) a mecanizar.
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