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Maquina de corte de metal y método de mecanizado. ‘ / /
En el mecanizado de una pieza de trabajo
estacionaria por medio de una cabeza de la
herramienta rotativa, el riesgo de dafios a la pieza de
trabajo por las virutas puede ser minimizado y la
eliminacién de las virutas puede simplificarse si se
proporcionan un colector de virutas y una boquilla
estacionaria para el fluido respectivamente.
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DESCRIPCION

MAQUINA DE CORTE DE METAL Y METODO DE MECANIZADO

La invencidn se refiere a una maquina de corte de metales con una cabeza de herramienta
que gira en una zona de mecanizado, una pieza de trabajo estacionaria, una campana de
maquina accesible externamente que encierra la zona de mecanizado y cuenta con una
abertura de la campana para introducir la pieza de trabajo en el area de mecanizado, asi
como una pantalla para impedir que el fluido escape a través de la abertura de la campana.
La invencion ademas se refiere a un método para la mecanizacion de una pieza de trabajo
estacionaria por medio de una maquina de corte de metal con una cabeza de la herramienta

rotativa.

Correspondientes maquinas de corte de metal y métodos de mecanizado son bien
conocidos, por ejemplo, para proporcionar extremos de tuberia con una rosca. En contraste
con los tornos, la pieza de trabajo es en este caso fijada por medio de una 0 mas mordazas
de sujecioén o dispositivos similares, en los que se puede realizar un avance axial leve hacia
o lejos de la cabeza de la herramienta rotativa, en su caso, por medio de estos dispositivos
de sujecién. Sin embargo, una cabeza de herramienta o incluso una carcasa de la maquina
que lleva la cabeza de la herramienta se desplaza tipicamente en la direccion axial respecto
a la pieza de trabajo junto con una campana de la maquina que encierra la zona de
mecanizado ya que esta configuracidon puede ser constructivamente implementada mucho
mas facilmente, es decir, también debido a las dimensiones espaciales. A este respecto, es
bésicamente irrelevante cudl de las partes se mueve axialmente debido a que sélo importa
el movimiento relativo en dltima instancia. La herramienta o las herramientas se encuentran
en la cabeza de la herramienta rotativa que gira alrededor de un eje de rotacién, en el que
un soporte de la herramienta es tipicamente también previsto en la cabeza de la herramienta
y se puede ajustar con respecto a la cabeza de la herramienta radialmente respecto al eje
de rotacién, por ejemplo por medio de unidades de accionamiento o ejes NC, tales que las
herramientas correspondientes también se pueden ajustar radialmente respecto a la pieza
de trabajo. En este contexto, debe ser observado que maquinas de corte de metal
correspondientes con frecuencia giran con 300 a 1200 revoluciones por minuto dependiendo
del diametro de la pieza de trabajo o de la tuberia.

La presente invencién se basa en el objetivo de hacer disponibles maquinas de corte de
metal y métodos de mecanizado del tipo inicialmente citado, en el que el riesgo de dafos a
la pieza de trabajo por la viruta o las virutas se reducen al minimo y/o la extraccién de la

viruta o las virutas es simplificada.
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En este contexto, se minimiza el riesgo de danar la pieza de trabajo por la viruta o las virutas
y la simplificacién de la eliminacién de la viruta o las virutas basicamente van de la mano
debido a que los dafios a la pieza de trabajo se producen con frecuencia, en particular,
durante la retirada de la viruta o las virutas. Los dafos a la pieza de trabajo por la viruta o
las virutas también ocurren con frecuencia si una pantalla esta dispuesta de tal manera que
una estrecha distancia se forma entre la pantalla y la pieza de trabajo y la viruta o las virutas
penetran esta distancia durante el proceso de mecanizado. La presente solicitud ya no
distingue entre un viruta y virutas multiples, ya que en ultima instancia depende de las
condiciones marginales concretas de cada proceso de mecanizado individual cuantas
virutas individuales se forman vy, en particular, se enrollan alrededor de la pieza de trabajo
mientras el proceso de mecanizado se lleva a cabo en la zona de mecanizado. De hecho,
seria concebible, en particular, que solo una Unica viruta se forme mientras que la pieza de
trabajo se mecaniza. En aplicaciones practicas, sin embargo, esto es extremadamente raro
con las maquinas de corte de metal descritas actualmente porque multiples procesos de
mecanizado tales como, por ejemplo, biselado y corte de la rosca con frecuencia se llevan a
cabo o multiples herramientas estan distribuidas en la circunferencia de la cabeza de la

herramienta.

El objetivo de la invencién se alcanza por medio de maquinas de corte de metal y métodos
de mecanizado con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes. Otras formas
de realizacién independientemente de la misma, que también pueden ser ventajosas, se dan

a conocer en las reivindicaciones dependientes y de la siguiente descripcion.

El riesgo de danos a la pieza de trabajo por las virutas puede ser reducido al minimo y la
eliminacién de las virutas se puede simplificar si una maquina de corte de metal que ofrece
una cabeza de herramienta que gira en una zona de mecanizado, una pieza de trabajo
estacionaria, una campana externamente accesible de la maquina que encierra el area de
mecanizado y cuenta con una abertura de la campana para la introduccion de la pieza de
trabajo en la zona de mecanizado, asi como una pantalla para impedir que el fluido se
escape a través de la abertura de la campana, se caracteriza por un colector de virutas que
se dispone en la zona de mecanizado detras de la abertura de la campana.

Las virutas de ese modo pueden ser recogidas por el colector de virutas, mientras que la
pieza de trabajo estacionaria se mecaniza por medio de la maquina de corte de metal con

una cabeza de herramienta rotativa.
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De esta manera, el contacto intimo entre las virutas y la pieza de trabajo se puede evitar de
tal manera que el riesgo de dafnos potenciales se reduce al minimo. En adicion, se requiere
menos atencidn para la eliminacion de la viruta o las virutas debido a que leves darios al

colector viruta pueden, en ultima instancia, ser tolerados.

En un disefo adecuado, la eliminacién de las virutas de tiene lugar sin necesidad de

intervenciones manuales.

Asimismo, seria concebible, por ejemplo, que el colector de virutas se compone de
materiales endurecidos o esta provisto de materiales endurecidos con el fin de contrarrestar
el desgaste.

La pantalla sirve por lo general, entre otras cosas, para prevenir o impedir en gran medida el
acceso al area de mecanizado a través de la abertura de la campana, por ejemplo, con una
herramienta o con las manos de un operador distraido que opere la maquina de corte de
metal, durante el proceso de mecanizado de la pieza de trabajo. Entre otras cosas, la
pantalla también tipicamente sirve para minimizar el riesgo de que fluido, virutas voladoras o

similares escapen del area de mecanizado.

En un disefio adecuado, el colector de virutas también puede evitar que las virutas penetren
en un espacio entre la pantalla y la pieza de trabajo en que la viruta se recoge mediante el
colector de virutas. Si el colector de virutas tiene un disefio adecuado, la viruta puede, en su
caso, incluso ser desviada de la distancia en este caso. En ultima instancia, hace que sea
posible mover la pantalla muy cerca de la pieza de trabajo debido a que el riesgo de que la
viruta penetre en la distancia se reduce. Ademas, esta ultima instancia, también reduce la
pérdida de liquido, que basicamente sélo debe estar localizado dentro del area de
mecanizado y es retenido por la campana de la maquina. Sin embargo, si la pantalla esta
separada de la pieza de trabajo relativamente lejos en acuerdo con la técnica anterior,
debido al riesgo de que virutas penetren en el espacio entre la pantalla y la pieza de trabajo,
el escape de fluido - y por lo tanto una pérdida correspondiente de fluido - es inevitable.

A este respecto, es ventajoso que la distancia entre la pantalla y las cantidades de piezas de
trabajo a menos de 20 mm, preferentemente menos de 15 mm. En su caso, la distancia
puede ser aun mas pequefa. Sin embargo, la distancia puede ser también mayor y aun
prevenir de manera adecuada el escape del fluido del area de mecanizado y la admision de
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materia extrafia en la zona de mecanizado si se proporcionan otras medidas adecuadas, por
ejemplo, un colector de virutas particularmente preciso, asi como una pared axialmente muy
profunda de la pantalla se extiende alrededor de la pieza de trabajo. Sin embargo, una
distancia por debajo de 20 o 15 mm es particularmente ventajosa con respecto a un
compromiso que se refiere a las medidas complementarias que pueden considerarse
necesarias, en su caso. No hace falta decir que una pantalla puede, en su caso, también ser
proporcionada o utilizada para diferentes diametros de la pieza de trabajo de tal manera que

las anchuras de la distancia variarian en consecuencia en este caso.

Seria ademas concebible, aunque en un sentido puramente tedrico, disponer la pantalla mas
lejos de la cabeza de la herramienta, pero esto llevaria a dimensiones exteriores
substanciales de la campana de la maquina que a su vez no sélo resultaria en una pérdida
de espacio, sino también en significativos problemas de manejo, por ejemplo, porque las
mordazas de sujecion u otros dispositivos de sujecibn no podrian disponerse
suficientemente cerca de la cabeza de la herramienta y la longitud de desbloqueo se
incrementa de tal manera que otros problemas, por ejemplo, vibraciones y similares, en
ultima instancia, pueden surgir. En consecuencia, ventajas significativas con respecto a la
extensién axial del area de mecanizado hasta los dispositivos de sujecion o mordazas de
apriete se pueden lograr con el colector de virutas descrito anteriormente, lo que permite
una pequena distancia entre la pantalla y la pieza de trabajo sin un riesgo considerable de
que la viruta penetre esta distancia, es decir, la pantalla puede ser movida muy cerca de la
cabeza de la herramienta, porque el riesgo de que las virutas penetren en la distancia se
reduce. En consecuencia, es ventajoso si la pantalla o la abertura de la campana,
respectivamente estan axialmente separadas - es decir, a lo largo del eje de rotacion - de la
cabeza de la herramienta rotativa o desde el soporte de la herramienta no mas de 20 cm,

preferentemente no mas de 15 ¢cm o no mas de 12 cm.

No hace falta decir que las virutas recogidas por el colector de virutas se eliminan
preferentemente del colector de virutas antes de un cambio de pieza de trabajo de tal
manera que el colector de virutas, una vez mas tiene suficiente capacidad de admision
cuando la siguiente pieza de trabajo se mecaniza. A este respecto, no hace falta decir que la
eliminacioén de las virutas podria, si aplicable, también llevarse a cabo con menos frecuencia
si el colector de virutas tiene una capacidad suficiente. En un disefio adecuado, esta

eliminacién de viruta en particular puede tener lugar sin intervencién manual.

En este contexto, es especialmente ventajoso si el colector de virutas se retira inicialmente a



10

15

20

25

30

35

ES 2607 707 Bl

partir de la pieza de trabajo junto con la herramienta de tal manera que el riesgo de dafo
potencial a la pieza de trabajo durante la posterior eliminacién de las virutas se puede
reducir adicionalmente. En un disefio y la gestion de procesos adecuados, las virutas
pueden ser retenidas entre la herramienta o el cabezal de la herramienta, por una parte, y el
colector de virutas por otra parte que permanezcan adecuadamente posicionado durante
esta etapa y no pueda llegar a la pieza de trabajo.

Un disefio adecuado en particular hace posible asegurar que no hay virutas en espiral que
permanecen en la pieza de trabajo cuando se sale del area de mecanizado, en el que un
mal funcionamiento - de forma natural - no puede ser tomado en consideracion a este

respecto.

Los fluidos utilizados durante el proceso de mecanizado normalmente consisten de fluidos
de corte, tales como emulsiones de aceite de corte y agua. No hace falta decir que también
es posible, en su caso, el uso de otros fluidos tales como, en particular, agua o liquido
refrigerante puro o aceite de corte, incluso puro. Si fuera aplicable, los fluidos utilizados
pueden igualmente consistir en liquidos de refrigeracidon puros o fluidos de refrigeracion. Los
fluidos pueden también estar presentes en el area de mecanizado para propositos
completamente diferentes y vuelan alrededor de la misma en una forma casi omnipresente.
A este respecto, no hace falta decir que los fluidos utilizados pueden no sélo componerse de
liquidos tales como agua, alcohol, aceite o incluso gases liquidos, sino también de los gases
como tales, sobre todo aire o gas de proteccién, o de neblinas u otras combinaciones de

gases y liquidos.

En el presente contexto, cabe subrayar que la abertura de la campana accesible desde el
exterior permite que la introduccion o insercion de la herramienta en el &rea de mecanizado
y en Ultima instancia se encuentra en la superficie exterior de la campana de la maquina.
Estructuras posibles que apuntan axialmente hacia el interior del area de mecanizado o en
la cabeza de la herramienta no forman parte de la abertura de la campana, sino que mas
bien tienen una funcionalidad separada. La abertura de la campana esta de acuerdo con su
definicion localizada en la cubierta exterior de la campana de la maquina mientras que las
paredes que apuntan hacia el interior del d&rea de mecanizado o en la cabeza de la
herramienta de la abertura de la campana pueden ser referidas como paredes del canal de
la pieza de trabajo, donde estas paredes de los canales de la pieza de trabajo a

continuacion, apuntan en la cabeza de la herramienta a partir de la apertura de la campana.



10

15

20

25

30

35

ES 2607 707 Bl

En consecuencia, el término "detras de la abertura de la campana”, que particularmente
designa la posicién de la proteccion para salpicaduras con respecto a la abertura de la
campana, define una posicion situada en el lado de la abertura de la campana que los
puntos a distancia desde el entorno exterior de la campana de la maquina. Si fuera el caso,
el colector de virutas particular puede estar dispuesto directamente detras de la abertura de
la campana y - en su caso — incluso extender la campana de la maquina y la pantalla hacia
dentro en la direccidon del area de mecanizado y la cabeza de la herramienta a través de la
abertura de la campana. No hace falta decir que la exacta disposicién del colector de virutas
con relacion a la abertura de la campana es discrecional, siempre que se encuentre detras
de la abertura de la campana y con tal de que pueda cumplir su funcién de recogida de las
virutas. A este respecto, seria particularmente posible realizar un arreglo en el area de
mecanizado, directamente en o integrado en la pantalla o radialmente hacia el exterior de
una superficie envolvente que se extiende axialmente respecto a la cabeza de la
herramienta a partir de la apertura de la campana.

El colector de virutas comprende preferentemente una superficie colectora que se estrecha
cénicamente hacia la cabeza de la pieza de trabajo de tal manera que las virutas formadas
durante el proceso de mecanizado pueden ser recogidas facilmente a lo largo de la
superficie de recogida conica. No hace falta decir que diferentes disefios del colector de
virutas también se pueden proporcionar en diferentes formas de realizacion y en
dependencia de las virutas esperadas. Si es aplicable, puede ser suficiente, por ejemplo,
proporcionar simplemente varillas que estén dispuestas axialmente paralelas al eje de
rotacion o una disposicién de malla con el fin de recoger adecuadamente las virutas que se
forman y para mantener estas virutas, respectivamente, lejos de la pieza de trabajo y la
distancia. Las superficies de recogida con un disefio diferente pueden asimismo ser
proporcionadas, en particular si las virutas se recogen a lo largo de las superficies de
recogida deben guiarse de una manera especial. Por ejemplo, una eliminacién intencionada

ya podria lograrse por medio de superficies de recogida en forma de embudo.

Las superficies de recogida de forma cénica o, por ejemplo, las varillas que estan dispuestas
correspondientemente en una forma basicamente cénica tienen la ventaja de que las virutas
no so6lo pueden ser facilmente recogidas en dicho cono, sino que las correspondientes
virutas situadas sobre el cono también se pueden quitar facilmente hacia la punta del cono.
Si el extremo de la pieza de trabajo es achaflanado durante el proceso de mecanizado, es
decir, provisto de una forma coénica, la forma coénica de la superficie de recogida
preferentemente corresponde a la forma coénica achaflanada en la pieza de trabajo de tal
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manera que la herramienta correspondiente puede moverse sobre la superficie de recogida
de sin causar dafnos a la misma y posibles herramientas posteriores se pueden mover lo
mas cerca posible de la superficie de recogida. Esto ultimo resultada en la opcién de permitir
una longitud de desbloqueo muy corta.

La superficie de recogida esta dispuesta preferentemente con simetria de rotacion al eje de
rotacion. Si el colector de virutas tiene un disefio mas complejo, es igualmente ventajoso si
esta dispuesto simétrico respecto a este eje de rotacién, por ejemplo, con simetria especular
o axialmente simétrico. Esto tiene en cuenta el hecho de que la herramienta de cabeza gira
alrededor del eje de rotacion y una viruta o virutas, por lo tanto, en ultima instancia, se
pueden formar en cualquier &ngulo de rotacion alrededor de este eje de rotacion con cierta
probabilidad estadistica.

En dltima instancia, también seria concebible que el colector de virutas esté dispuesto en y
gire junto con la herramienta de cabeza. Sin embargo, esto requeriria considerables
modificaciones estructurales de la cabeza de la herramienta que en ultima instancia haria
también perjudicar significativamente las secuencias de mecanizado normales. Esta es la
razén por la que es ventajoso disponer el colector de virutas de forma estacionaria, es decir,
de tal manera que no gire junto con la herramienta. Esto, naturalmente significa que puede
ser desplazable de una determinada manera, por ejemplo, con el fin de simplificar o permitir
la eliminacién de las virutas recogidas. Es especialmente ventajoso que el colector de
virutas esta dispuesto en la pantalla y/o en la campana de la maquina, ya que entonces es
también conectado directamente a los subconjuntos, con los que debe cooperar. En un
disenio adecuado, entre otras cosas, se debe evitar que - como ya se ha mencionado
anteriormente — la penetracion de la viruta en la distancia entre la pantalla y la pieza de
trabajo y también la penetracion de las virutas en la distancia entre la pieza de trabajo y la
campana de la maquina situada, por ejemplo, en la regién de la abertura de la campana.

La pantalla y la campana de la maquina estan dispuestas tipicamente de tal manera que
pueden ser desplazadas con relacién a la cabeza de la herramienta para fines de
mantenimiento en cualquier sentido de tal manera que este desplazamiento puede entonces
también ser utilizado para la realizacion de un desplazamiento del colector de virutas cuando
una eliminacién de las virutas debe llevarse a cabo y esta eliminacién de virutas puede ser

simplificada con un desplazamiento correspondiente.

No hace falta decir que el colector de virutas puede ser realizado en una sola pieza con toda
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la pantalla o la campana de la maquina, pero esto complicaria considerablemente el trabajo
de mantenimiento y también una adaptacién a piezas de diferentes diametros. A este
respecto, es ventajoso si el colector de virutas se monta en la campana de la maquina de
manera que puede intercambiarse, en su caso, junto con los subconjuntos de solamente la
pantalla, por ejemplo, un anillo interior de la pantalla. Por ejemplo, la pantalla puede estar
compuesta, en particular, de multiples partes de manera que una parte de la pantalla puede,
si fuera aplicable, también ser realizada en una sola pieza con el colector de virutas.

El colector de virutas se realiza preferentemente de forma intercambiable en forma de una
pieza desechable.

En su caso, el colector de virutas particular puede - como ya se ha mencionado
anteriormente - ser dispuesto directamente detras de la abertura de la campana y - en su
caso - incluso ampliar la pantalla hacia el interior en la direccién del area de mecanizado y
de la cabeza de la herramienta por la abertura de la campana. La disposicion exacta del
colector de virutas con relacién a la abertura de la campana es discrecional, siempre que se
encuentre detras de la abertura de la campana y con tal de que pueda cumplir su funcién de
recogida de virutas.

A este respecto, seria particularmente posible realizar una disposicién dentro del area de
mecanizado, directamente en o integrada en la pantalla o radialmente hacia fuera de una
superficie de cubierta que se extiende axialmente respecto a la cabeza de la herramienta a
partir de la abertura de la campana.

La pantalla puede comprender un cierre mecanico con el fin de minimizar el riesgo de un
escape de fluido con la mayor eficacia posible. El colector de virutas descrito anteriormente
puede proteger el cierre mecanico, que suele ser mucho mas sensible que, por ejemplo, el
material de la campana de la maquina, para ser dafiado por la viruta. Los intentos previos
para utilizar sellos mecanicos, en particular las juntas elasticas preferidas, han fracasado
porque la viruta que sigue siendo muy agresiva ya ha destruido el sello mecénico dentro de
un periodo muy corto de tiempo. Las juntas elasticas preferidas hacen posible sellar
rapidamente la distancia entre la pantalla y la herramienta y sellar la abertura de la campana
correspondiente, en donde sellos elasticos pueden ser facilmente abiertos y cerrados, por
ejemplo, cuando la pieza de trabajo o la pantalla o la campana de la maquina necesitan,
respectivamente, ser trasladadas. Por otro lado, ni que decir tiene que es posible eliminar un

cierre mecanico en determinadas circunstancias si otros se utilizan otras opciones de
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sellado, por ejemplo, un sello sin contacto, un sello de laberinto, un sello de Bernoulli 0 un

sello de Venturi.

El riesgo de danos a la pieza de trabajo por la viruta puede reducirse al minimo y la
eliminaciéon de las virutas se puede simplificar si un método para el mecanizado de una
pieza de trabajo estacionaria por medio de una maquina de corte de metal con un cabezal
de la herramienta rotativa es caracterizado porque la pieza de trabajo estacionaria actia con
fluido por medio de al menos una boquilla estacionaria durante el proceso de mecanizado.

El riesgo de dafos a la pieza de trabajo por la viruta o las virutas en consecuencia pueden
reducirse al minimo y la eliminacion de la viruta o las virutas se pueden simplificar si una
maquina de corte de metal que presenta una herramienta que ofrece una cabeza rotativa en
un area de mecanizado, una pieza de trabajo estacionaria, una campana de maquina
accesible de manera externa que encierra el area de mecanizado y presenta una abertura
de la campana para la introduccion de la pieza de trabajo en el area de mecanizado, asi
como una pantalla para impedir que el fluido escape a través de la abertura de la campana,
se caracteriza por una boquilla estacionaria para el fluido que se dirige a la pieza de trabajo.

En contraste con la técnica anterior, en la que el fluido es suministrado a través de boquillas
dispuestas en la cabeza de herramienta rotativa, el fluido es ahora suministrado
acumulativamente vy, alternativamente, a través de una boquilla estacionaria o a través de
boquillas estacionarias que por lo tanto no siguen la secuencia de movimiento de la cabeza
de la herramienta. Esto asegura que la pieza de trabajo es basicamente accionada sobre el
fluido de tal manera que el fluido en ultima instancia, puede actuar ventajosamente sobre
toda la pieza de trabajo y - si la boquilla se dirige adecuadamente - proteger
permanentemente a los subconjuntos estacionarios tales como la distancia entre la pieza y
la pantalla o un sello mecanico o similares, donde el riesgo de dafos a la pieza de trabajo o
al sello por la viruta de ese modo puede reducirse al minimo y, en un disefio adecuado,
virutas mayores, es decir, las virutas que son menos agresivas 0 que no descansan contra
la pieza de trabajo con la misma firmeza, de esta manera pueden ser formadas. La
eliminacién de las virutas es también simplificada porque el fluido con sus propiedades de
lubricacién y refrigeraciobn es en Ultima instancia, presente en la pieza de trabajo

estacionaria y por lo tanto en ubicaciones subrayadas correspondientemente.

Si la pantalla presenta el sello mecanico descrito anteriormente, en particular, es posible
tolerar un exceso en la cantidad de liquido, que en particular también actiua sobre la pieza
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de trabajo en una region en la parte delantera del sello respecto a una vista del area de
mecanizado, debido a un escape de liquido también se puede prevenir con eficacia por

medio del sello mecanico con fluido a presiones mas altas.

Ha resultado especialmente ventajoso rociar el fluido en la viruta o en las virutas durante el
proceso de mecanizado. En este caso, se supone que las caracteristicas de las virutas de
este modo se pueden modificar en el sentido de que son en espiral o realizadas de forma
menos agresiva y menos apretada y/o el efecto de enrollado se reduce. La presion del fluido
dirigida a la viruta o las virutas por si sola podria dar lugar asimismo a que la viruta o las
virutas sean eliminadas mas lejos de la pieza de trabajo o0 que se formen en la direccion de
la cabeza de la herramienta y por lo tanto no se apoyan contra la pieza de trabajo de forma
excesivamente ajustada de tal manera que el riesgo de dafos a la pieza de trabajo por las
virutas es en consecuencia reducido al minimo y la eliminacion de las virutas se simplifica.
En un disefio adecuado de la boquilla y del fluido que actia sobre las virutas, en particular
con un componente axial suficientemente alto, fuerzas dirigidas radialmente mas altas, que
forman correspondientemente las virutas en una forma adecuada, pueden - supuestamente -
generarse en relacion con las fuerzas de mecanizado y de sujecidn que actian sobre la
respectiva viruta que en los casos, en los que los fluidos se utilizan con un componente
radial significativo a partir de la cabeza de la herramienta o desde el soporte de la

herramienta de acuerdo con la técnica anterior.

A la luz del hecho de que las virutas son en ultima instancia, formadas de una manera
rotativa por la cabeza de la herramienta rotativa, es ventajoso si el liquido se suministra en
la forma de una vaina de fluido cerrada que rodea el eje de rotacion de la cabeza de la
herramienta o tiene una simetria rotacional correspondiente tal que el fluido puede ser
suministrado en una cantidad suficiente a través de la boquilla estacionaria. Esta vaina de
fluido particularmente puede propagarse en la superficie de la pieza de trabajo en la
direccion de la cabeza de la herramienta y ser de ese modo guiada resueltamente en la
direccion de las virutas o en la direccion de la herramienta y/o en la direccion de la ubicacion
a mecanizar, donde la direccién de movimiento en un disefio adecuado del mismo modo
actia de una manera de sellado y conduce las particulas lejos de la distancia entre la
abertura de la campana y la pieza de trabajo. No hace falta decir que una forma de la
boquilla simétrica rotacionalmente correspondiente puede preferentemente también ser

proporcionada.

A este respecto, la boquilla estacionaria utilizada puede consistir, en particular, de una
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boquilla de anillo. Alternativamente, la boquilla estacionaria puede comprender multiples
salidas de boquilla de tal manera que el fluido es en consecuencia pulverizado en la pieza
de trabajo estacionaria y en las virutas de forma anular. En particular, seria concebible que
la boquilla estacionaria genere una vaina de fluido cerrada que se extiende alrededor de la

pieza de trabajo.

Sin embargo, esto requiere inicialmente una cantidad significativamente en exceso de fluido,
ya que también se pulveriza en lugares que en dUltima instancia no son objeto de
mecanizado en el tiempo respectivo. Con todo, se determind, sin embargo, que esto tiene
efectos ventajosos sobre el desgaste de la herramienta y en la formacién de viruta o virutas,
que descansan en contra de la pieza de trabajo de forma menos agresiva y son menos
apretadas, donde las virutas en particular también tienen una tendencia reducida a penetrar
en la distancia entre la pantalla y la pieza de trabajo y su efecto de enrollado se reduce.
Dado que el fluido en ultima instancia, se distribuird y las pérdidas pueden reducirse al
minimo por medio de la pantalla, que en la presente forma de realizacién puede ser
realizada mucho mas eficazmente que en la técnica anterior, esta desventaja puede ser
facilmente aceptada debido a que, en dultima instancia, sbélo se requiere una mayor
capacidad de la bomba. El grado de la contaminacién del fluido en particular es basicamente
idéntico de tal manera que los filtros potenciales también pueden tener un sencillo disefio
debido al caudal correspondientemente mayor de fluido.

El liquido se suministra preferentemente a la ubicacion a mecanizar en forma de una vaina
de fluido cerrada que se propaga en la superficie de la pieza de trabajo. Esto lleva a que el
fluido actie sobre la pieza de trabajo en una forma muy uniforme, que - segun los resultados
de la prueba - que deriva a su vez a las propiedades de virutas mejoradas descritas

anteriormente.

Como ya se ha indicado anteriormente, no se hace distincion entre una boquilla estacionaria
por un lado y boquillas estacionarias por otra parte en el presente contexto debido a que una
boquilla estacionaria puede, en Ultima instancia, también presentar varias salidas de boquilla
- y canales de fluido correspondientes que conducen a estas salidas de boquilla - de tal
manera que todas las aberturas estacionarias, que conducen a la zona de mecanizado y a
través la cuales el fluido puede estar disponible, se definen como partes de las salidas de
las boquillas estacionarias de las boquillas estacionarias a diferencia de boquillas de fluido
potenciales dispuestas en la herramienta rotativa.
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En este contexto, cabe subrayar que el término "estacionaria" simplemente se refiere a la
rotacién relativa a la cabeza de herramienta rotativa de tal manera que la boquilla puede por
todos los medios llevar a cabo su propio movimiento, por ejemplo, en un brazo de pivote o
junto con las estructuras de la realizaciéon de la boquilla tal como, por ejemplo, la campana o

la pantalla de la maquina.

La boquilla o los componentes individuales de la boquilla y los canales de boquilla asociados
pueden proporcionarse, en particular, sobre o en la pantalla o en subunidades de la misma.
La pantalla en particular puede estar compuesta de varias partes de tal manera que la
boquilla puede estar dispuesta en una de las partes de la pantalla. También seria concebible
que la pantalla sélo presenta partes de la boquilla, tales como, por ejemplo, s6lo una seccién
de la pared de una boquilla, una boquilla parcial y/o un canal de boquilla. Este disefio
permite una rapida adaptacion a diametros de piezas de trabajo potencialmente cambiantes

o simples procedimientos de mantenimiento.

En una realizacion preferida, la boquilla se abre en la distancia entre la pantalla y la pieza de
trabajo tal que el fluido es directamente rociado en esta distancia. Esto ya se traduce en una
proteccion muy eficaz contra la penetracién potencial de virutas en esta distancia, en el que
un sello correspondiente hacia la abertura de la campana, naturalmente, debe ser
proporcionado en este caso con el fin de prevenir eficazmente que el fluido se escape en
cantidades indeseables. Esto puede ser realizado, por ejemplo, con el cierre mecanico
descrito anteriormente. Otros mecanismos de sellado tales como, por ejemplo, un sello de
Bernoulli puede naturalmente también ser utilizado.

Por ejemplo, la boquilla puede estar dirigida a la cabeza de la herramienta de tal manera
que el fluido se introduce en la distancia en la direccion de la cabeza de la herramienta y
desemboca en el area de procesamiento debido a su velocidad de flujo en lugar de escapar
a través de la abertura de la campana. Dirigir la boquilla hacia la cabeza de la herramienta
naturalmente, también puede ser ventajoso por otras razones, por ejemplo, con el fin de

actuar sobre las virutas en esta ubicacion.

En un proceso de gestion adecuado, una boquilla que se dirige a la cabeza de la
herramienta y se abre en la distancia entre la pantalla y la pieza de trabajo hace que sea
posible generar un efecto de Bernoulli, por medio del cual un vacio hacia la abertura de la
campana se genera en la distancia entre la pantalla y la pieza de trabajo en la regién delante
de la boquilla con el fin de mejorar adicionalmente el efecto de sellado.
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En consecuencia, es ventajoso si se forma una distancia entre la pieza y la pantalla y la
distancia se sella por medio de un sello de Bernoulli. De esta manera, una pérdida potencial
de fluido puede ser minimizada en una forma particularmente simple y efectiva mientras que
el fluido utilizado para la generacion del efecto de Bernoulli conduce las virutas lejos de la
pieza de trabajo y de la distancia de tal manera que el riesgo de dafnos a la pieza de trabajo
por las virutas se reduce al minimo y la eliminacién de las virutas se simplifica. En este caso,
se supone que el flujo de por si ya da lugar a un vacio que puede tener un efecto de sellado
correspondiente.

Como ya se ha mencionado anteriormente, se requiere una cantidad en exceso significativa
de fluido, en particular, cuando se utiliza una boquilla de Bernoulli, sino también cuando se
utiliza una vaina de fluido cerrada de otra forma se propaga en la superficie de la pieza de
trabajo. En funcién de la gestion de procesos en concreto, seria concebible que este exceso
de cantidad de fluido como tales ya tenga un efecto positivo en la formacion de las virutas,
en particular con respecto a su curvatura, con respecto al efecto de enrollado y con respecto
a su contractura, por ejemplo, debido a una excelente refrigeracion. Si fuera aplicable, una
pelicula protectora muy eficaz puede, ademas, ser realizada en la pieza de trabajo con este
exceso de cantidad de fluido. Lo mismo se aplica a las virutas si el fluido se pulveriza a las
virutas. En un disefio y proceso gestion adecuados, es concebible que las virutas enrolladas
pueden ser eliminadas de forma fiable a partir de la pieza de trabajo mecanica o ya no
formarse en la propia pieza de trabajo de tal manera que se previenen los dafnos a la pieza
de trabajo.

En su caso, la boquilla de Bernoulli utilizando el efecto Bernoulli también se puede realizar
en forma de una boquilla de Venturi y, por lo tanto, incluso arrastrar el aire ambiente en
cantidades considerables.

Dado que el suministro de fluido se dirige a la pieza de trabajo, es posible eliminar, en su
caso, un suministro de fluido que gira junto con la cabeza de la herramienta tal que el
esfuerzo de construccién de la maquina puede ser significativamente reducida y menos
espacio estructural se requiere en la region de husillo y en la regién de la cabeza de la
herramienta, en la que mas espacio estructural se mantiene sobre todo en la regién de la
cabeza de la herramienta, asi como en la regién del soporte de la herramienta que gira junto
con la cabeza de la herramienta, y puede potencialmente ser utilizada para los fines. La

eliminacion antes mencionada significa particularmente que los pasamuros rotativos y sellos

14



10

15

20

25

30

35

ES 2607 707 Bl

complejos, por medio de los cuales el fluido tiene que ponerse a disposicion en una cantidad
suficiente y con suficiente presion en la cabeza de la herramienta rotativa, ya no son
requeridos. Esto da lugar a otras ventajas constructivas significativas porque incluso orificios
precisos y muy largos, que normalmente tienen que ser producidos con procesos de
produccion elaborados, ya no son necesarios. Ademas, pasajes adicionales para liquidos
entre el soporte de la herramienta, que esta dispuesto de forma mévil en la cabeza de la

herramienta, y la cabeza de la herramienta ya no son necesarios.

El colector de virutas comprende preferentemente un separador que - cuando la viruta
suficiente se encuentra en el colector de virutas - elimina esta viruta del colector de virutas.
Por ejemplo, un separador de este tipo puede ser disefiado mecanicamente en que las
correspondientes tenazas o una pinza o simplemente un arco o un anillo separador,
respectivamente, sobre el colector de virutas o sobre la superficie de recogida y elimina las

virutas del colector de virutas debido a este movimiento.

Otros dispositivos tales como salidas de boquilla, en particular de la boquilla estacionaria,
también pueden ser utilizados como separadores. Estas salidas de boquillas se realizan
preferentemente en la forma de boquillas de extraccién y se conectan a un canal de fluido
de separacion separado de manera que pueden ser, respectivamente, accionadas por
separado del resto de la boquilla estacionaria o por separado de las salidas de las boquillas
restantes de la boquilla estacionaria cuando un proceso de separacion debe ser llevado a
cabo. A este respecto, no hace falta decir que - dependiendo de los requisitos concretos — la
boquilla de separacién o las boquillas de separacion también se pueden utilizar para actuar
sobre la pieza de trabajo y las virutas con fluido durante el proceso de mecanizado. Estas
soluciones son especialmente preferidas debido a la eliminacién de las partes moviles, en
donde no hace falta decir que el aire comprimido en particular puede ser utilizado en este
caso, por ejemplo, si las boquillas de separacion se suministran por separado con el fluido.

La viruta recogida por el colector de virutas se puede quitar mecanicamente del colector de
virutas por medio del separador antes de un cambio de pieza de trabajo de tal manera que
el esfuerzo manual anterior para la eliminacion de las virutas de la pieza de trabajo, que en
Ultima instancia representa un significativo obstaculo para tiempos de ciclo aun mas altos,
en particular, con un elevado numero de ciclos de mecanizado, ya no es necesario. Ni que
decir tiene que las ventajas correspondientes pueden también ser alcanzadas con un
dispositivo de eliminacioén tal, que elimina la viruta recogida por el colector de virutas del
colector de viruta antes de un cambio de pieza de trabajo, independientemente de las
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caracteristicas restantes de la presente invencién.

Con el fin de dejar suficiente espacio disponible para retirar la viruta recogida por el colector
de virutas, es ventajoso si el colector de virutas se desplaza axialmente lejos de la cabeza
de la herramienta antes de llevar a cabo la eliminacién. Esto también se puede realizar
mecanicamente con los correspondientes accionadores o actuadores que se proporcionan
de todos modos, por ejemplo, para mover la campana de la maquina, de manera que la

eliminacién de las virutas puede llevarse a cabo sin intervencién manual.

En funcidn de la gestion del proceso concreto, el colector de virutas puede ser desplazado
axialmente junto con la pieza de trabajo debido a que la pieza de trabajo también tiene que
ser retirada después de que ha sido mecanizada por la maquina de corte de metales para
suministrar la siguiente pieza de trabajo. Por otro lado, ni que decir tiene que el colector de
virutas también puede ser retirado con posterioridad a la pieza de trabajo y - en virtud de
circunstancias especiales - incluso antes de que la pieza de trabajo. Es particularmente
preferido que el colector de virutas y la cabeza de la herramienta se desplacen
conjuntamente axialmente con relacién a la pieza de trabajo de tal manera que esta ultima
sale del area de mecanizado. La eliminacion de las virutas a continuacién, puede llevarse a
cabo en la forma que se ha descrito anteriormente tal manera que el riesgo de que las
virutas regresen a la pieza de trabajo puede ser minimizado. Una vez que las virutas se han
eliminado, la siguiente pieza de trabajo pueden ser suministrada y posicionada, por ejemplo,
por las mordazas de sujecion. Si fuera el caso, el colector de virutas se acerca de forma

simultanea o previamente a la cabeza de la herramienta una vez mas para este proposito.

Para mayor integridad, cabe sefalar que el término "fijo" en la actualidad sélo se refiere a
que la pieza no gira durante el proceso de mecanizado en contraste con la cabeza de la
herramienta. Sin embargo, otros movimientos que tienen lugar significativamente mas
lentamente que la rotacion de la rotacién de la cabeza de herramienta, en particular durante
el suministro y la retirada de la pieza de trabajo, asi como durante el proceso de
mecanizado, no se descartan. La cabeza de la herramienta rotativa preferentemente
también contindia girando durante el cambio de una pieza de trabajo, si fuera aplicable con
diferentes velocidades de rotacion.

No hace falta decir que las caracteristicas de las soluciones descritas anteriormente y en las

reivindicaciones pueden, si fuera aplicable, también combinarse entre si con el fin de poner

en practica en consecuencia las ventajas de forma acumulativa.
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Otras ventajas, objetivos y caracteristicas de la presente invencion se aclaran en la siguiente
descripcion de ejemplos de formas de realizacion que se ilustran en los dibujos adjuntos. En
estos dibujos:

La figura 1 muestra una seccion esquematica a través del eje de rotacion de una
cabeza de la herramienta de una maquina de corte de metales;

La figura 2 muestra un detalle ampliado de la disposicion segun la figura 1;

La figura 3 muestra la disposicion segun la figura 2 con un desplazamiento axial de la
campana de la maquina y la cabeza de la herramienta;

La figura 4 muestra la disposicion de acuerdo con las figuras 2 y 3 con la pieza de
trabajo retirada y la pantalla desplazada axialmente;

La figura 5 muestra la disposicibn de acuerdo con las figuras 2-4 durante la
eliminacion de las virutas del colector de virutas;

La figura 6 muestra una segunda maquina de corte de metal en la forma de una
ilustracion similar a la figura 2;

La figura 7 muestra una tercera maquina de corte de metal en la forma de una
ilustracién similar a las figuras 2 y 6;

La figura 8 muestra una cuarta maquina de corte de metal en la forma de una
ilustracién similar a las figuras 2, 6y 7;

La figura 9 muestra una quinta maquina de corte de metal en la forma de una
ilustracién similar a las figuras 2 y 6-8, sin embargo, sin la cabeza de la
herramienta y la pieza de trabajo; y

La figura 10 muestra una sexta méaquina de corte de metal en la forma de una
ilustracion similar a las figuras 2 y 6-8.

La maquina de corte de metal 10 se ilustra en las figuras 1-5 comprende una carcasa de la
maquina 54 con una unidad de una cabeza de la herramienta 14 que gira alrededor de un
eje de rotacion 58. La cabeza de la herramienta 14 lleva un soporte de la herramienta 56
que puede ser (eje x) ajustado radialmente con relacion al eje de rotacién 58 y en el cual se
proporcionan herramientas 44.

La maquina de corte de metal 10 comprende, ademas, mordazas de sujecion 52, por medio
del cual una pieza de trabajo 16 puede ser estacionariamente mantenida en relaciéon con la
cabeza de la herramienta 14, en el que la cabeza de la herramienta 14 puede ser axialmente
(eje z) desplazada en relacion con las mordazas de sujecion 52, es decir, paralela al eje de
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rotacién 58, a fin de ajustar axialmente las herramientas 44 con relacién a la pieza de trabajo
16. Un transporte lateral que no se muestra, es también proporcionado con el fin de realizar
el suministro y la retirada de la pieza de trabajo 16. En su caso, se pueden proporcionar
otras unidades para el suministro y la eliminacion en realizaciones alternativas. Esto,
asimismo, seria concebible que un ajuste axial de las herramientas 44 con relacion a la
pieza de trabajo 16 requerida para el proceso de mecanizado se realiza debido a un
movimiento axial de la carcasa de la maquina 54, la cabeza de la herramienta 14 y/o el
soporte de la herramienta 56.

La maquina de corte de metal 10 ademas tiene una campana de maquina 20 con una
abertura de la campana 18, donde la pieza de trabajo 16 puede sobresalir en un area de
mecanizado 12 en la medida en que la cabeza de la herramienta 14 a través de la abertura
de la tapa 18 con el fin de ser mecanizada, y donde la campana de la maquina 20 puede ser
axialmente desplazada, es decir, paralela al eje de rotacion 58, para facilitar el acceso para
trabajos de mantenimiento o para la eliminacion de posibles virutas 46 o para proporcionar
espacio para el procesamiento de las potenciales virutas 46. No hace falta decir que la
campana de la maquina 20 puede en diferentes realizaciones descubrir el area de
mecanizado 12 de una manera diferente, por ejemplo en que esta dividida y sus partes
puede ser respectivamente pivotada a distancia.

Con el fin de evitar el escape de fluido o de otras particulas del area de mecanizado 12, una
pantalla 22 es proporcionada en la abertura de la campana 18, donde la pantalla esta
compuesta de dos partes en este ejemplo de realizacién, pero este disefio de dos partes
simplemente se relaciona con la fabricacién de la pantalla de tal manera que los
subconjuntos adicionales o incluso un disefio de una sola pieza, también podria darse en

diferentes formas de realizacion.

La figura 2, en particular, muestra que una distancia relativamente estrecha 26 esté formada
entre la pantalla 22 y la pieza de trabajo 16, en el que esta distancia esta en el lado de la
abertura de la campana sellada con un sello 30 que se realiza en la forma de un sello de

anillo elastico en esta forma de realizacién ejemplar.

Un colector de virutas 24 esta dispuesto en la pantalla 22 y en este ejemplo de forma de
realizacion se compone de una superficie colectora conica 28 que se estrecha en la
direccién de la cabeza de la herramienta rotativa 14 y estd dispuesta con simetria de
rotacién respecto al eje de rotacién 58 de la cabeza de la herramienta 14.
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Una boquilla 32 esta dispuesta, ademas, en la pantalla 22, donde dicha boquilla esta en
realizado este ejemplo de forma de realizacion en la forma de una boquilla anular y se
puede suministrar con fluido por medio de un canal de fluido 34.

En este ejemplo de realizacion, la presién del fluido en el canal de fluido 34 también actua
sobre el sello 30 con el fin de cerrar este sello, en el que el sello 30, que se realiza en la
forma de un anillo elastico en esta realizacién ejemplar, basicamente, salta hacia atras en el
estado sin presion y libera la pieza de trabajo 16, pero se cierra herméticamente bajo
presion.

No hace falta decir que la boquilla 32 también puede ser proporcionada por separado o en
otros subconjuntos en diferentes formas de realizacion.

En este ejemplo de realizacion, la boquilla 32 esta dirigida a la pieza de trabajo, a saber, en
un angulo de la cabeza de la herramienta 14, tal que el fluido puede ser suministrado a la
ubicacidén a ser mecanizada en la direccion de la cabeza de la herramienta rotativa 14 en la
forma de una vaina de fluido cerrada que se propaga en la superficie de la pieza de trabajo.
Con una presién de fluido suficiente, se genera un vacio hacia el sello 30 en la distancia 26
y ademas, se mejora el efecto de sellado.

El colector de virutas 24, asi como el fluido suministrado a través de la boquilla 32, actuan
sobre las virutas 46 y mantiene estas virutas lejos de la pieza de trabajo 16 y, en particular,
de la distancia 26. Las virutas 46 se acumulan en el colector de virutas 24.

La boquilla 32 en la forma de una boquilla estacionaria 32 también comprende boquillas de
separacion 38 que pueden ser suministradas con un fluido por medio de un canal de fluido
de separacion separado 40. Un suministro con otro liquido también seria concebible en

diferentes formas de realizacion.

Las boquillas de separacidén 38 también estan dirigidas a la pieza de trabajo 16 y a la cabeza
de la herramienta rotativa 14, asi como a las virutas 46 que se acumulen en el colector de
virutas 24. A este respecto, seria concebible que el fluido desde las boquillas de separacién
38 también se utiliza para influir en las virutas 46, en particular para la refrigeracion o
lubricacién la superficie de recogida 28 de la pantalla 22.
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Sin embargo, se utilizan preferentemente las boquillas de separacion 38 como separadores
36 en que la maquina de campana, asi como la carcasa de la maquina 54 con la cabeza de
la herramienta 14, se desplaza axialmente paralela al eje de rotacion 58 de la cabeza de la
herramienta 14 como se ilustra en la figura 3 después de que el proceso de mecanizado se
completa de manera que la pieza de trabajo sale del area de mecanizado 12 y la campana
de la méquina 20 a través de la abertura de la campana 18.

Posteriormente, la campana de la maquina 20 se desplaza axialmente con relaciéon a la
cabeza de la herramienta como se ilustra en la figura 4, tal que el area de mecanizado 12 es
suficientemente accesible y, en particular, se proporciona el espacio suficiente para la
eliminaciéon de las virutas 46, en el que las boquillas de separacién 38 posteriormente
expulsan el fluido, la presion del cual es suficiente para separar las virutas de 46 fuera del
colector de virutas 24 como se ilustra en la figura 5.

La campana de la maquina 20 puede posteriormente ser movida hacia la cabeza de la
herramienta 14 de nuevo y la siguiente pieza de trabajo 16 puede ser suministrada.

Un vacio suficiente hacia la abertura de salida 18 puede generarse, en su caso, por medio
de la boquilla 32 debido a su angulo de entrada en el espacio 26 entre la pantalla 22 y la
pieza de trabajo 16 tal que el sello 30 puede ser eliminado y el efecto Bernoulli de la boquilla
32 configurado en forma de una boquilla de Bernoulli 50 se puede utilizar como un sello de
Bernoulli 48 como se ilustra esquematicamente en la figura 6. Esto representa una solucion
constructiva particularmente simple a los problemas de sellado y también reduce el desgaste
potencial.

Las boquillas de separacion 38 se eliminan, ademas, en el ejemplo de realizacion ilustrado
en la figura 6, en la que el proceso de separacion es en este ejemplo de realizacién
realizado por medio de un manipulador no representado en la forma de un brazo de robot
que elimina las virutas 46 después de que la pieza de trabajo 16 ha sido retirada. El
separador 36 utilizado puede igualmente consistir, por ejemplo, de un separador mecanico
42 del tipo ilustrado en la figura 9 y se describe con mayor detalle a continuacion.

En las realizaciones de ejemplo ilustradas en las figuras 7 y 8, un colector de virutas fue
eliminado de manera que la pantalla 22 y la cubierta de la maquina 20 se puede desplazar
muy cerca de la herramienta 14. Estas realizaciones tienen una construccién axial particular

con ahorro de espacio y por lo tanto hacen posible realizar un desbloqueo de longitud
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relativamente corta de la pieza de trabajo 16. Sin embargo, el ejemplo de realizacién segun
la figura 7 y el ejemplo de realizacién segun la figura 8 cuentan con, respectivamente, una
boquilla 32 que esta dispuesta en la pantalla 22 y actia sobre la pieza de trabajo
estacionaria 16 y las herramientas 14 con fluido.

La boquilla 32 en la realizacién ejemplar de acuerdo con la figura 7 se dirige a la distancia
26 entre la pieza de trabajo 16 y la pantalla 22, en el que el sello 30 asegura que el fluido
permanece en el area de mecanizado 12 y se propaga en la superficie de la pieza de trabajo
16 en la direccion de la cabeza de la herramienta 14 en la forma de una vaina de fluido
cerrada, y en el que el fluido se utiliza simplemente para la prevenir que las virutas 46 se
enrollen excesivamente apretadas a la pieza de trabajo 16 y no tiene que llegar tan lejos
como la ubicacién que es mecanizada porque un suministro de fluido convencional (no
mostrado) se proporciona en este lugar en la cabeza de la herramienta 14 aceptando un

suministro de fluido por medio de subconjuntos méviles.

En el ejemplo de realizacion ilustrado en la figura 8, la boquilla se dirige a la cabeza de la
herramienta 14, en el que la boquilla dispersa el fluido hasta el momento de que la pieza de
trabajo 16 es también actuada con el fluido. En este caso, la vaina de fluido se extiende tan
lejos como la ubicacion que se estd mecanizando y de ese modo se evitan eficazmente los
danos a la pieza de trabajo 16 por las virutas y, en particular, la penetracion de las mismas
en la distancia 26, sin embargo, con una eficiencia correspondientemente reducida con

respecto al lavado de la distancia 26.

El separador mecanico 42 que se ilustra en la figura 9 simplemente consiste en un anillo que
rodea la superficie colectora 28 del colector de virutas 24 y se puede desplazar en relacion
con el colector de virutas 24 en la direccién axial.

En otros aspectos, una boquilla estacionaria fue eliminada en este ejemplo de realizacion
porque las virutas que se esperan de acuerdo con el presente ejemplo de realizacion
pueden ser mantenidas suficientemente lejos de la pieza de trabajo 16 y de la distancia
entre la pieza de trabajo 16 y la pantalla 22 por el colector de virutas 24.

Con el fin de separar las virutas de 46, el separador mecanico 42 se mueve en la direccion

de la cabeza de la herramienta 14 (ilustrado con lineas de trazos) de manera que las virutas
46 son correspondientemente desplazadas y luego caen en el area de mecanizado 12.
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La disposicion de acuerdo con la figura 10, en la que se utilizan una superficie colectora muy
corta 28 y un colector de virutas muy corto, tiene una construccién de particular ahorro de
espacio axial y requiere una longitud de desbloqueo corta correspondientemente. En este
caso, las virutas 46 se trabajan a si mismas muy estrechamente en el espacio entre la
campana de la maquina 20 y la herramienta 44, el soporte de la herramienta 56 y la cabeza
de la herramienta 14, en el que esto puede potencialmente resultar en un aumento del
desgaste todavia aceptable.

En la disposicion segun la figura 10, el colector de virutas 24 se realiza, ademas, en una
placa que no es identificada por separado y forma una pared del canal de fluido 34 en su
lado orientado hacia la zona de mecanizado 12, asi como una pared de la boquilla 32 en el
lado de la pieza de trabajo. La otra pared de estos subconjuntos se forma por otra placa que
no se identifica por separado y también representa la pantalla 22. Las dos placas estan
conectadas entre si por medio de tornillos y espaciadores correspondientes (no numerados)
de tal manera que se pueden intercambiar en una forma particular con ahorro de espacio
facil y flexible. EI suministro de fluido se realiza por medio de otro subconjunto separado (no
numerado) que esta dispuesto radialmente en el exterior de las dos placas y para el que la
disposicién de las dos placas es igualmente conectada por medio de una conexion de
tornillo que no es numerada, en el que este subconjunto separado es a su vez conectado a
la campana de la maquina 20. Esta disposiciéon no sélo se puede realizar faciimente de
forma constructiva, sino que también permite un uso modular del subconjunto para
suministrar el fluido, asi como de las placas y, en su caso, placas de adaptacién
complementarias, de manera que una adaptacion a diferentes didmetros de piezas de
trabajo o un intercambio debido al desgaste puede ser llevado a cabo con rapidez.

La utilizacion de placas para la realizacién de las paredes de la boquilla también hace que
sea posible proporcionar una boquilla relativamente anular de bajo coste, en particular con
angulos de trabajo adecuados en relaciéon con la pieza de trabajo.

Un separador separado se elimina en la disposicion segun la figura 10 porque se supone
que las virutas 46 son accionadas por las fuerzas centrifugas, debido a la constante rotacién
de la cabeza de la herramienta 14 y la herramienta de soporte 46 y, si fuera aplicable,
adicional o alternativamente, actuadas por fluido, en el que dichas fuerzas centrifugas son
suficientes para eliminar las virutas del colector de virutas 24 cuando la pieza se retira y, en
su caso, la campana de la maquina 20 es ligeramente retirada de la cabeza de la
herramienta 14. No hace falta decir que una eliminacién de las virutas 46 tal también es
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posible en otra realizaciones o gestiones de proceso.

Lista de simbolos de referencia:

10 maquina de corte de metal
12 zona de mecanizado

14 cabeza de la herramienta
16 pieza de trabajo

18 abertura de la campana
20 campana de la maquina
22 pantalla

24 colector de virutas

26 distancia

28 superficie colectora

30 sello

32 boquilla

34 canal de fluido

36 separador

38 boquilla de separacion

40 canal de fluido de separacion
42 separador mecanico

44 herramienta

46 viruta

48 sello de Bernoulli

50 boquilla de Bernoulli

52 mordaza de sujecion

54 carcasa de la maquina
56 soporte de la herramienta
58 eje de rotacion
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina de corte de metal (10) que presenta una cabeza de herramienta (14)
que gira en una zona de mecanizado (12), una pieza de trabajo estacionaria (16), una
campana de maquina accesible desde el exterior (20) que encierra el area de mecanizado
(12) y cuenta con una abertura de la campana (18) para la introduccion de la pieza de
trabajo (16) en el area de mecanizado (12), asi como una pantalla (22) para impedir que el
fluido se escape a través de la abertura de la campana (18), caracterizada por un colector
de virutas (24) que esta dispuesto en el area de mecanizado (12) detras de la abertura de la
campana (18).

2. La maquina de corte de metal (10) segun la reivindicaciéon 1, caracterizada por que
una distancia (26) entre la pantalla (22) y la pieza de trabajo (16) asciende a menos de 20

mm, preferentemente menos de 15 mm.

3. La maquina de corte de metal (10) segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por
que el colector de virutas (24) comprende una superficie de recogida (28) que es conica
ahusada hacia la cabeza de la herramienta (14).

4, La maquina de corte de metal (10) segun la reivindicacion 3, caracterizada por que la
superficie de recogida (28) esta dispuesta con simetria de rotacién respecto a un eje de
rotacion (58) de la cabeza de la herramienta (14).

5. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-4,
caracterizada por que el colector de virutas (24) esta endurecido.

6. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-5,
caracterizada por que el colector de virutas (24) esta dispuesto en la pantalla (22) y/o en la
campana de maquina (20).

7. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-6,
caracterizada por que la pantalla (22) comprende un cierre mecanico (30), preferentemente
una junta eléstica (30).

8. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-7,
caracterizada por que una boquilla estacionaria (32) para el fluido se dirige a la pieza de
trabajo (16).

24



10

15

20

25

30

35

ES 2607 707 Bl

9. La maquina de corte de metal (10) segun la reivindicacion 8, caracterizada por que la
boquilla estacionaria (32) consta de una boquilla de anillo o comprende multiples salidas de
boquilla y/o que la boquilla estacionaria (32) genera una vaina de fluido cerrada alrededor de

la pieza de trabajo (16).

10. La maquina de corte de metal (10) segun la reivindicacién 8 o 9, caracterizada por
que la boquilla (32) se abre en una distancia (26) entre la pantalla (22) y la pieza de trabajo
(16).

11. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 8-10,
caracterizada por que la boquilla (32) se dirige a la cabeza de la herramienta (14).

12. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-11,
caracterizada por que un suministro de fluido, que gira junto con la cabeza de la herramienta

(14), es eliminado.

13. La maquina de corte de metal (10) segun una de las reivindicaciones 1-12,
caracterizada por que el colector de virutas (24) comprende un separador (36).

14. Un método para el mecanizado de una pieza de trabajo estacionaria (16) por medio
de una maquina de corte de metal (10) con una cabeza de la herramienta rotativa (14),
caracterizado por que la pieza de trabajo estacionaria (16) es actuada con el fluido por
medio de al menos una boquilla estacionaria (32) durante el proceso de mecanizado.

15. El método de mecanizado segun la reivindicacién 14, caracterizado por que el liquido
se pulveriza sobre las virutas (46) durante el proceso de mecanizado.

16. El método de mecanizado segun la reivindicacion 14 o 15, caracterizado por que se
forma una distancia (26) entre la pieza de trabajo (16) y la pantalla (22), y porque el fluido se
pulveriza en la distancia (26), preferentemente en angulo en la cabeza de la herramienta
(14), y/o la distancia (26) esta sellada por medio de un sello de Bernoulli (48).

17. El método de mecanizado segun una de las reivindicaciones 14-16, caracterizado por

que el fluido se suministra a la ubicacién a mecanizar en forma de una vaina de fluido

cerrada que se propaga en la superficie de la pieza de trabajo (16).
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18. El método de mecanizado segun las reivindicaciones 14-17, caracterizado por que
las virutas o la viruta (46) respectivamente, son o es recogida por un colector de virutas (24).

19. El método de mecanizado segun las reivindicaciones 14-18, caracterizado por que
las virutas (46) recogidas por el colector de virutas (24) se eliminan del colector de virutas
(24), preferentemente se retiran del colector de virutas antes de un cambio de pieza de

trabajo.
20. El método de mecanizado segun las reivindicaciones 14-19, caracterizado por que el

colector de virutas (24) es desplazado axialmente lejos de la cabeza de la herramienta (14)
antes de la eliminacion de las virutas (46) recogidas por el colector de virutas (24).
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Declaraciéon

Novedad (Art. 6.1 LP 11/1986)

Actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/1986)

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Reivindicaciones
Reivindicaciones

Se considera que la solicitud cumple con el requisito de aplicacion industrial
examen formal y técnico de la solicitud (Articulo 31.2 Ley 11/1986).

Base de la Opinién.-

1-20

1-20

SI
NO

SI
NO

. Este requisito fue evaluado durante la fase de

La presente opinion se ha realizado sobre la base de la solicitud de patente tal y como se publica.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201630889

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideraciéon para la
realizacién de esta opinion.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 JP S61288956 A (NIPPON KOKAN KK) 19.12.1986
D02 JP S6189432U U 11.06.1986
D03 JP H0615528 A (KAWASAKI STEEL CO) 25.01.1994

2. Declaracién motivada segun los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucion de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracién

D01 presenta un procedimiento y maquina mejorar para la retirada de virutas en el roscado exterior del extremo de un tubo,
retrayendo retrayendo y avanzando una cubierta de proteccidon. Esta maquina no presenta una pantalla que cubra la
abertura ni colector de virutas asociada a la misma.

Es asi que esta divulgacién no parece valida para cuestionar la novedad o la actividad inventiva del objeto de la invencion
definido por la reivindicacion nimero 1, independiente y en relacidon a una maquina de corte. Se considera por tanto que el
objeto asi definido es nuevo (Art. 6.1 LP) y supone actividad inventiva. (Art. 8.1 LP)

Se considera asimismo como nuevos (Art. 6.1 LP) y que suponen actividad inventiva (Art. 8.1 LP) a los objetos definidos por
las reivindicaciones 2-13, dependientes de la anterior.

D01 no divulga una boquilla estacionaria que pulverice un fluido a la pieza que esta siendo mecanizada.

De modo que esta divulgacion tampoco parece valida para cuestionar la novedad o la actividad inventiva del objeto de la
invencioén definido por la reivindicacién niumero 14, independiente y para método de mecanizado, Se considera por tanto que
el objeto asi definido es nuevo (Art. 6.1 LP) y supone actividad inventiva. (Art. 8.1 LP)

En consecuencia se consideran como nuevos (Art. 6.1 LP) y que suponen actividad inventiva (Art. 8.1 LP) a los objetos
definidos por las reivindicaciones 15-20, dependientes de la anterior.
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