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ES 2742 080 T3

DESCRIPCION
Avellanador cénico

La invencion se refiere a un avellanador conico con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1. Un
avellanador cénico de este tipo es conocido por el documento US 2.795.979 A. Avellanadores conicos del tipo
mencionado aqui son conocidos. Se emplean para desbarbar el borde de taladros introducidos en piezas de trabajo
y dotarlo de un chaflan. Este sirve para proporcionar una superficie de apoyo para un elemento de unién introducido
en el taladro, ya sea un tornillo con un cabezal de tornillo o un remache con un cabezal de remache. Avellanadores
coénicos tienen un cuerpo base que estda dotado de un numero de filos cortantes distribuidos en la direccion
circunferencial de la herramienta. A cada uno de los filos cortantes estan asignados espacios de virutas que sirven
para evacuar virutas arrancadas por los filos cortantes de la pieza de trabajo. Avellanadores coénicos del tipo
mencionado aqui tienen a menudo tres filos cortantes de este tipo que estan dispuestas en una distancia
circunferencial idéntica. Ha resultado que, al utilizar una herramienta de este tipo para la fabricacion de un
avellanado, son necesarias fuerzas de contacto relativamente elevadas que actian en la direccion del eje de
rotacion o eje central del avellanador conico. Al mecanizar una pieza de trabajo se producen también vibraciones en
la direccidon hacia el eje central que provocan que la superficie de un avellanado no tenga una calidad superficial
elevada sino que, mas bien, muestre un numero de estriados. En la fabricacién de un avellanado se muestran
también vibraciones que actian de manera perpendicular con respecto al eje central del avellanador coénico.
También éstas conducen a que la superficie del avellanado no sea lisa y se diferencie en particular de la superficie
de un tronco conico y tenga rebajes que discurren de manera perpendicular con respecto al eje central de forma que
el chaflan no tiene un borde circular. Esto es desventajoso en particular cuando se fabrica un chaflan que sirve para
apoyar elementos de unién, esto es, por ejemplo, el cabezal de un tornillo o de un remache y se plantean unos
requisitos elevados con respecto al apoyo de los cabezales. Preferiblemente, esta previsto que los cabezales
configurados de manera coénica en la zona de apoyo se apoyen de manera plana en el avellanado para que fuerzas
que sirven para la unién de dos piezas de trabajo se introduzcan de manera uniforme en el avellanado y se eviten
picos de carga que pueden conducir a la formacién de grietas.

Por tanto, el objetivo de la invencién es crear un avellanador cénico que evite estos inconvenientes.

Este objetivo se consigue con ayuda de un avellanador coénico del tipo mencionado anteriormente que tiene las
caracteristicas de la reivindicacion 1.

Mediante la distribucion desigual definida aqui se consigue que las fuerzas de contacto necesarias para la
fabricacién de un avellanado estén claramente reducidas de forma que se pueden conseguir ciclos mas elevados en
la fabricacion de avellanado, estando el avellanador conico sometido a menores cargas térmicas y, con ello, a un
menor desgaste de lo que es el caso en avellanadores cénicos convencionales. Asimismo, la pieza de trabajo se
calienta menos en este caso. Ademas, es fundamental que las oscilaciones tanto en la direccion hacia el eje central
como de manera perpendicular a ésta estén claramente reducidas de forma que resulta una calidad superficial muy
mejorada del avellanado. Con ello, un tornillo 0 un remache que se apoya en el avellanado provoca una introduccion
de fuerza fundamentalmente mas uniforme de forma que se pueden evitar en gran parte picos de fuerza.

Se muestra que, en la distribucién desigual establecida aqui, las fuerzas de contacto estan reducidas en mas de un
50 % con respecto a avellanadores conicos convencionales. Ademas, estan reducidas las vibraciones en la direccion
hacia el eje central, aunque, de forma muy particular, las vibraciones que actuan de manera perpendicular con
respecto al eje central. Por tanto, este avellanador cénico esta caracterizado porque se pueden generar avellanados
con una calidad superficial especialmente elevada y una excentricidad muy pequefia.

Este objetivo se consigue también con ayuda de un avellanador conico con las caracteristicas de la reivindicacion 1.
Ha resultado que, en este tipo de distribucion desigual de los angulos a, B y v, las fuerzas de contacto estan
fundamentalmente reducidas con respecto a avellanadores cénicos convencionales, al igual que las vibraciones del
avellanador cénico en el mecanizado de una pieza de trabajo visto en la direccion hacia el eje central. Esta
distribucién desigual elegida aqui conduce también a que las vibraciones perpendiculares con respecto al eje central
se reduzcan de forma especialmente intensa. Los avellanados mecanizados con este avellanador conico se
caracterizan por una superficie especialmente alta y una excentricidad muy pequefia. Con respecto a esta
distribucién desigual mencionada en ultimo lugar, una ventaja consiste ademas en que la excitacion de oscilacion no
se puede situar tan facilmente en la frecuencia de resonancia del sistema global.

La invencion se explica a continuacion en mas detalle mediante el dibujo.
Muestran:

Lafigura1 un primer ejemplo no de acuerdo con la invencién de un avellanador cénico en una vista esbozada
desde arriba de su lado de mecanizado;

Lafigura2 un segundo ejemplo no de acuerdo con la invencion de un avellanador cénico en una vista esbozada
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desde arriba y

Lafigura3 un primer ejemplo de realizacion de un avellanador cénico de acuerdo con la invenciéon en una vista
esbozada desde arriba.

La figura 1 muestra un primer ejemplo de un avellanador conico 1 en una vista esbozada desde arriba del lado de
mecanizado 2 configurado de manera conica de la herramienta. Tiene tres filos cortantes 3, 5 y 7 dispuestos en la
direccidn circunferencial a una distancia entre si que estan previstos en un cuerpo base 8 del avellanador cénico 1y
a los que esta asignado en cada caso un espacio de virutas 9, 11 y 13. Al interior del espacio de virutas 9 llegan
virutas arrancadas por el filo cortante 3 y, de manera correspondiente, virutas que se arrancan por los filos cortantes
5y 7 llegan al interior de los espacios de virutas 11y 13. Aqui se parte de que, en la fabricacién de un avellanado en
una pieza de trabajo, el avellanador cénico 1 rota en la direccion de la flecha 15 y se engrana con la pieza de trabajo
con los filos cortantes 3, 5, 7 previstos en el lado de mecanizado 2. Mediante un punto se indica el eje central 17 del
avellanador cénico 1 alrededor del que gira éste en la direccién de la flecha 15.

El avellanador conico se introduce con la punta del lado de mecanizado 2 por delante en un orificio existente en una
pieza de trabajo en el mecanizado de una pieza de trabajo. A este respecto, el diametro del avellanador cénico 1 es
mayor que el diametro del orificio de forma que se fabrica un avellanado, que también se denomina chaflan, que
rodea el orificio mediante el avellanador cénico 1.

Por regla general, el avellanador coénico 1 se hace rotar mediante una maquina-herramienta. Para ello,
preferiblemente, el cuerpo base 8 tiene en su lado opuesto al lado de mecanizado 2 un vastago que discurre de
manera perpendicular al interior del plano del dibujo de la figura 1 cuyo eje central discurre de manera concéntrica
con respecto al eje central 17 y mediante el que se solicita el avellanador cénico 1 con un par de giro. Por ejemplo,
el vastago puede estar configurado de manera cilindrica. Sin embargo, finalmente, con respecto a la idea basica de
la presente invencion es irrelevante el hecho de cémo el avellanador cénico 1 se hace rotar y se solicita con un par
de giro para generar un avellanado en una pieza de trabajo.

Los filos cortantes 3, 5 y 7 no estan dispuestos en intervalos angulares idénticos entre si, visto en la direccion
circunferencial. Basicamente esta previsto que un angulo a medido desde el eje central 17 entre el primer filo
cortante 3 y el segundo filo cortante 5 ascienda a de 90 ° a 110 °, que un angulo  medido desde el eje central 17
entre el segundo filo cortante 5 y el tercer filo cortante 7 ascienda a de 100 ° a 140 ° y que un angulo y medido
desde el eje central 17 entre el tercer filo cortante 7 y el primer filo cortante 3 ascienda a de 120 ° a 160 °. A este
respecto es valida la siguiente relacion: a < 3 < y. Ademas, a la hora de elegir los angulos a, B y y cabe tener en
cuenta que la suma de los tres angulos asciende a 360 °.

En el primer ejemplo no de acuerdo con la invencion representado en la figura 1 esta previsto que el angulo a
ascienda a 100 °, el angulo B ascienda a 130 ° y también el angulo y ascienda a 130 °. Por tanto, la distribucion
desigual de los intervalos angulares consiste en que los angulos 3 y y son idénticos pero que el valor del angulo a se
diferencia de aquél de los angulos By y.

La figura 2 muestra un segundo ejemplo no de acuerdo con la invencion de un avellanador cénico 1 en una vista
esbozada desde arriba de su lado de mecanizado 2. Partes idénticas y que tienen la misma funcion estan dotadas
de numeros de referencia idénticos de forma que en este sentido se hace referencia a la descripcion con respecto a
la figura 1.

El segundo ejemplo de acuerdo con la figura 2 se diferencia del primer ejemplo, tal como esta representado en la
figura 1, en que los filos cortantes 2, 3 y 5 también estan dispuestos con una distribuciéon desigual, vista en la
direccion circunferencial, en el cuerpo base 8 y que el angulo a asciende a 100 °. A diferencia del primer ejemplo, el
angulo B asciende a 110 ° y el angulo y asciende a 150 °. También en este caso es valido: a<B<yya+ B +y=
360 °.

La figura 3 muestra un primer ejemplo de realizaciéon de un avellanador cénico 1 en una vista esbozada desde arriba
del lado de mecanizado 2 conico del avellanador cénico 1. De nuevo, partes idénticas y que tienen la misma funcién
estan dotadas de numeros de referencia idénticos de forma que se hace referencia a la descripcion anterior.

Al igual que los dos ejemplos de acuerdo con las figuras 1y 2, el avellanador conico 1 de acuerdo con la figura 3
tiene una distribucion desigual con respecto a los filos cortantes 3, 5 y 7 dispuestos en la direccion circunferencial a
una distancia entre si a los que esta asignado en cada caso un espacio de virutas 9, 11, 13, al igual que en los
avellanadores conicos 1 descritos anteriormente. En el mecanizado de una pieza de trabajo, el avellanador cénico 1
se gira en la direccion de la flecha 15 alrededor del eje central 17 de forma que los filos cortantes 3, 5, 7 arrancan
virutas de una pieza de trabajo para fabricar un avellanado con una superficie en forma de envoltura de segmento
coénico, esto es, un chaflan que rodea el orificio que tiene una inclinacion descendiente desde su borde exterior en la
direccidn hacia el eje central del taladro. En el primer ejemplo de realizacién de acuerdo con la figura 3 esta previsto
que el primer filo cortante y el segundo filo cortante encierren un angulo a, que el segundo filo cortante y el tercer filo
cortante encierren un angulo B y que el tercer filo cortante y el primer filo cortante encierren un angulo y. Al igual que
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en el segundo ejemplo, los angulos a, B y y estan disefiados todos de manera diferente. A este respecto, al igual que
en los otros ejemplos de realizacion, el angulo a asciende a 100 °, aunque el angulo 3 asciende a 120 ° y el angulo y
asciende a 140 °. Por tanto, es validoa < 3 <y, y, ademas, a +  +y = 360 °.

Mediante una modificacion del primer ejemplo de realizacion representado en la figura 3 resulta un segundo ejemplo
de realizacion no representado en este caso en el que el angulo a asciende a 101 °, el angulo 3 asciende a 120 ° y
el angulo y asciende a 139 °. Por tanto, esta previsto que para los angulos a y y se elijan valores que son numeros
primos.

Para realizar un avellanador cénico 1 adicional no representado aqui se puede modificar el primer ejemplo de
realizacién representado en la figura 3 de forma que el angulo a asciende a 101 °, el angulo B asciende a 139 ° y el
angulo y asciende a 120 °. Al igual que en el tercer ejemplo de realizacion, aqui se eligen niumeros primos para
valores de dos angulos, aunque en este caso para los angulos a y 3. Ha resultado que, en la fabricacion de
avellanados en piezas de trabajo mediante un avellanador cénico conocido con filos cortantes que estan dispuestos
en un intervalo circunferencial idéntico de 120 ° entre si, son necesarias fuerzas de contacto elevadas que, por
ejemplo, se sitan en un rango de mas de 750 N. Esto conduce a que la pieza de trabajo mecanizada, aunque
también el avellanador cénico, se caliente de forma relativamente intensa en la fabricacion de avellanados. Esto
conduce a un desgaste aumentado del avellanador cénico, aunque también a una fragilizacion de la pieza de trabajo
mecanizada de forma que, ya por eso, se ha de contar con una formacién elevada de grietas en la zona del
avellanado cuando éste actia conjuntamente con el cabezal de un tornillo o de un remache.

Ademas, ha resultado que, en el caso de avellanadores conicos convencionales, debido a las vibraciones en la
direccidon hacia el eje de rotacion o eje central de la herramienta se producen irregularidades en la superficie del
avellanado. Esta tiene estrias debido a las vibraciones mencionadas aqui que se apoyan en el cabezal de un tornillo
o remache y absorben fuerzas de tension. Por tanto, en la zona de las estrias actian picos de fuerza que, a su vez,
pueden conducir a grietas en la pieza de trabajo.

Ademas, en la fabricacion de avellanados resultan vibraciones perpendiculares con respecto al eje central de la
herramienta. Por tanto, ésta se desvia de manera perpendicular con respecto al eje central de forma que la
superficie del avellanado se desvie con respecto a la superficie de un segmento troncocénico. Por tanto, existen
zonas que en una direccion perpendicular con respecto al eje central 17 tienen una distancia mayor con respecto al
eje central y una distancia menor en la direccion opuesta de forma que no resulta una superficie de avellanado
uniforme. También este efecto conduce a que el cabezal de un tornillo o remache no se apoye de manera éptima en
el avellanado y que se produzcan picos de tension al tensar la pieza de trabajo del cabezal de tornillo o remache que
provocan grietas.

Ademas, la superficie desnivelada o desigual del avellanado conduce a que la zona de apoyo del cabezal de tornillo
o0 remache no sea estanca de forma que influencias ambientales pueden alterar el tensado de la herramienta.
Ademas, gases y/o liquidos pueden entrar en el orificio para tornillos o remaches mas alla del avellanado o pueden
salir desde alli hacia fuera.

Ha resultado que la eleccidon anteriormente indicada de los angulos a, B y y para conseguir una distribucién desigual
conduce, por un lado, a una fuerza de contacto reducida y, por otro lado, a vibraciones reducidas tanto en la
direccién hacia el eje central como de manera transversal a ésta.

Se muestra que, partiendo del primer ejemplo de acuerdo con la figura 1, en el segundo ejemplo de acuerdo con la
figura 2, las fuerzas de contacto y las vibraciones estan reducidas y que estos valores con respecto a la fuerza de
contacto y las vibraciones estan especialmente reducidos en el primer ejemplo de realizacion de acuerdo con la
figura 3 de forma que se pueden conseguir avellanados de una calidad especialmente elevada con el primer ejemplo
de realizacion de acuerdo con la figura 3 del avellanador cénico 1. En cualquier caso, su superficie tiene estrias muy
pequefas y, ademas, sélo desviaciones pequefas en la direccion radial con respecto al eje central 17. En el primer
ejemplo, las fuerzas de contacto son fundamentalmente mas pequefias y ya soélo ascienden a aproximadamente 450
N (en comparacién con los 750 N indicados anteriormente). En el segundo ejemplo, las fuerzas de contacto se
sitian en aproximadamente 380 N y, en el primer ejemplo de realizacién del avellanador, en aproximadamente 300
N. Mas bien, en el segundo ejemplo de realizacion que se explicod anteriormente en relacion con la figura 3 y también
para el avellanador cénico modificado adicional que se explicod en relacion con la figura 3 resultan unas fuerzas de
contacto aun mas reducidas que en el primer ejemplo de realizacion.
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REIVINDICACIONES
1. Avellanador conico (1) con

5 - un cuerpo base (8) que tiene un eje central (17),
- tres filos cortantes (3, 5, 7) geométricamente definidos,
- alos que esta asignado en cada caso un espacio de virutas (9, 11, 13),

caracterizado porque
10
a) el angulo a entre un primer filo cortante (3) y un segundo filo cortante (5) asciende a 100 °, el angulo {8 entre el
segundo filo cortante (5) y un tercer filo cortante (7) asciende a 120 ° y el angulo y entre el tercer filo cortante (7)
y el primer filo cortante (3) asciende a 140 °, siendo valido a < 3 <y, o porque
b) el &ngulo a entre un primer filo cortante (3) y un segundo filo cortante (5) asciende a 101 °, el angulo B entre el
15 segundo filo cortante (5) y un tercer filo cortante (7) asciende a 120 ° y el angulo y entre el tercer filo cortante (7)
y el primer filo cortante (3) asciende a 139 °, siendo vélidoa<pB<yya+p+y=2360°.
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