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Le. pregente invsneidn se refiere a un procedimiento
£ 2 » - . E e e
autometico nura tallar engranajes cilfndricos con uientes

rectos y helicoidales, wgf como de vngransjes pors tornillo

sin fin, reslizdndose cicao procedimiento escncialmente

por sutogeneracidn Gel nerfil de evolveute,empleando pars

ello Wtiles du verfil constunte ¥y comunes = los diferentes

e

pasog, n¥merss Ge Glentes y dngulosg do presidn,

WO encEJnntd duntro sl objzto de unw patente,
prescindimos Ce exponer al detalles 1o teorfa en que se

funce ¢l procedimiznto, mencicnsndo tan solo que, on la



~

20.

30.

35.

40.

T 201564

apliczcidn prdetics drn cichn teorfa y en cuzsloules

G 0B, 1ag plizas fundlnesvales son el Util y el an¢ran&je

e tollur, oY como sus movimicntos,
In el talledo d2 sngrancjes con perfil de evolvens
te, por medio dol porfll o cremullors, es nucesario hscer

diversos reglajes on ellos, a<bido = 1los inconveniernitces que

en dichio nerfil e wregentan, sisndos uno Gz 1los

nrineivpiles,

por ejeuplos la penetracidn gue produce en lua zons Gel

[¢CY

filanco ds= dlente comprencidsn onbtre ¢l cfreulio de pi
y el de pase 4o lu ovolvente - ¥y o veces mfs arribs del
Yltimo = cuencoe <l ndmers do alentes & tallier @s nmonor
Gel Mmit. fijedo por ls férmula 2

wte fijace no Zorornmula mﬁ'

Anora bisn, scgun el procedimisnto de la presente
invencidn,es pogible tallzr con log mi:mbs Ytiles:

12.~ Cualouier rfmero Ge dientes,

28,.,~ Cualguier pago.

32,~ Cualouier dngulo dz presidn,

Teuwbion pueden adoptarss Utiles, para cada dngulo
de presidn, que secn comunes solamente & 1 y 28, w1 mimero
de Glentes y nasoe solo ruede gucoar limitado, on sste
procedinziento, por 1z resistencis del Uil empluado, y la
capacliaad ce 18 me

Log Ytiles=horramicents snorte o los nmovimisntos

que podrfomos 1lumer Go generscldn del perfil, tilenen
osro mediunnte ol cual e les asta de 1a necegeria veloci-
dad a¢ corte,

cgun el movimiento gue nscesgite para dotarle de

[€]

i o - . . R .

dicha velocidad, 1 Util puede ser dstres tipos
. 3

Tipe 1 Desplazeunisnto dcl perfil cortante - o dsl

i

gngrenaje & tallar— en movimiento rectilgheo,
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Tipo 2: Giro del perfil cortunte respecto al eje
de simetria del werfil de 1o cremallera
lmeginarie - de ls cusl es flenco - y
al misizo $ieuwpo lguel desplazamicnto que el
Moo 1.

Tipo 3: Giro csl perfil gortante, respecto a un
eje situado en =l mismc planc uue nasa por

la cobezi ¥y »ié Ge la cremallers imagina-

=

ia de 1o cunl es flunco, con o sin el
desrlaganicnts indicudo en low tipog 1 y
2, segun wus 105 cungranes que Sc hon de
tellar con 61 sean cilfndricos, o pars
tornillio sin fin,
podos los Utiles anteriornerte citzdos, son para
le mecanigaciln de 1los fluncos, Purc exisbte una operacidn
guz es lu de vesbaste, la cuzl se puede hacer con un ¥til
de carzcteristicas virscidas & lac enunciadas pare flancos,
aungue in le precisidn ds ellos, g nocesario que corte
por Lou dosg Iflancos y cabezz, & la vez gue 8Su cara corbante
sea menor gue le& cel diente de la cremallera imcginurisa,
Algunas d: las herramientas cumpleadas para los
flancos en los tipos 2 y 3 rucden servir para esta operzcidn,
BEn al;unos enranes, cn espcocizl Losg de pazo redu-
cido, muterial de escasa Gureza y poca precisidn, es posi-
ble c¢fectuar el tallauos completo con un solo Wtil deo este
tipo. Paru gllo golo ez preciso gque su zona cortante sea
igual el periil dGe un diente do la cremallera imaginarisz,
Los tivos de engruncje o tallar de acucrdo con
nuestro proceaimisnto, son como hemos dicho:

18, Engranes cllindricos con dicntes rectos,
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2R, Sngranes cilfndricos con dientes helicoidales.
30, u pars tornillo sinfin,

Bn cads tipo estdn conprendicas sus distintas varie-

Como hemos visto los movimientos ds generucidén
propios del engrane son ssmejuntes para 1os tres tipos.

Tratdndose de engransjes ciilndricos con dientes
rectos, y tom=ndo un engranmje para tall..r sus dientes se le
dd el wovimient: nccesario que corresponde al gue tendria
con su cremallera y 2l d@fle & la lfnes cortante su movimien=:
to rect.lfneo zltern.tivo normal & la direccidn del aiente a
eller, ird engendr:ndgs un perfil de evolvente en ¢l
engranaje,siendo indiferente pars obteroer el mismo
regultado darle 2l movimicnto rectilfneo zlternativo al
Util o a la »ieza.

Al darle a una cremallera helicoidal, es decir, a un£
cremallera con dienteé rectos pero inclinudos on un £Zngulo
o« , un corte merpendicular & la inclinacidn de los aicntes,
obtenemos un:z seccidn igual 2 una cremallera de gientes
rectos. Por tunto, podemos aplicar parsz el tallado de estos
engrana jes las mismas ccncicicones que nara log engrana jes

cilindricos de dientes rectos, girande el eje del engranaje

a taller en un Jngulo of igual al que corresponde = la
: j&

inclinacidén de los Gientses, obtaniendo tembien el mismo
resultado, si giramos en el mismo £ngulo el camino de
treslacidn el dtil.

Las ruedas dentadas o coronas,destinadas a torndillo
ginfin,se comportan como log engrenajes cilfndricos con
dientes heliconidales, y ¢l tallado de dichass coronas

solo difiere ds=l ao los cilingrmieog hzlicolideles,porque su
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perfil cortanfe ,0 zes la lfnea recte inclinada,en lugar
de tener un wovinients Ge corte rsctilineo «l ternativo,
tendrd uno circular contfnuo o circular ol ternstivo.

Cituremos las siguientes ventajas de este pro-
cedimicnto sobre los existentes sistomas de tullados

2l dtil, tenlde én cuents su forma es de fdeil y
rdpida construeccidn, fécil y rdpido reafilado ~ Gaudo su
perfil constante - y el material de bajo coste ya gue es
construido de acerc en barrz de fdeil adouisicién en el
mercado.

Dada su sencilla form= no existe el peligro de una
dificil rectifiecacidn por Geformarse al tratarlo,

Log Ubtiles pueden ger coumunes as

1f, A cualquier nmimero ue dientes y paso, =mungue
egte Ultimo corresyponda & un mddulo fracecionario, pof
ejeuplo médulo = 8,273,

28, A cualgquicr mimero de dientes, paso y dngulo
de presidn auncue estos dog dliiwocs sean igualmente frac—
clonarios, por cjewnlo: iéaulo = 7,521 y ﬁ = 189 41t .

:

38, kn ccronas pars sinfin, ademds de las enuncilada
en 1¢ y 28 purs cualquier difmetro y ndmero de filetes adel
ginfin gque v&€ a trobajar con la corona =z tallar.

Lstas caracterfsticas Surnonen unsw gren economla
ds herramienta y caupo ilimitudo en cugnto a caracterfsti-
cas de los engransg, . teniendo en cucunta entre otras cosas,
el elevado cogte de las herramientas y gzran cantidad nece-

2ria en otros sistemas; =su dificgll reafilado , y el
reducido campo dada l2 normelizicidn forzosa e lo que
regpects 2 vasos y dngulog de wresibn,

¥n loz sngranajes ds raducido mimero de dientes,
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es fdcil evitar la penetracién que en ellos se produce sin
modificar el dngulo de presidn, cuando el engrane a tallar
vd 2 trabajar con otros engranes y no con una cremallera.

Teniendo los Utiles de flancos €ngulos de corte,
su acabado es perfecto y de suma precisidn,

Al tener engranados una cremallera y un engrane,
sl hacemos desenvolver normalmente dichas piezasg, se producen
en ellas diferentes movimientos. Los flancos rectos pero
ineclinados - segun el dngnlo de presidn -~ de una cremallersa,
son el perfecto trazado de evolvente sobre un cfrculo de
didmetro infinito, que sord precisamente una recta con un
drngulo de trazado igusl al anterior .

Segdn lo anteriormente expuesto, cada flanco de un
diente de la cremallera al trabajar con un engrane, no hace
mes que ir describiendo el perfil de evolvente del diente
correspondiente el didmetro del engrane. Los UYtiles que
se emplean en este procedimicnto, se reglan y trabajan-
en cuanto & movimientos de gensracién - respecto al engrane
e taller, como si fuesen un diente de cremallera - que
hipotéticamente trabajas= con el mencionado engrane,

El presente procedimiento es fdcilmente adaptable
a varias mdquinas-herramienta existentes y dedicadas a
otros menésteres y tales como limadoras verticales, horizon-
tales, cepilladoras, tornos,etc. , susceptible dicha adapta-
cién de darle a la mfquina, en cualquier momento su
cometido original., Igualmente - y es légico - se puede
proyectaf una mfquina especial, para la aplicacidn de
este procedimiento.

N O T A

Descrite suficientemente la naturaleza del invento,
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‘asf como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse

constar que las disposicioncs anteriormente indicadss son
susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no alteren
su principio fundamental, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento ¥ por lo gque se soliclta Patente de
Invencidn,por 20 afios, en Ispafa: "Procedimiento de tallado
automdtico de esngranajes cilfndricos, rectos y helicoidales¥;
caractcerizdndose por lo siguiente:

12,= Procedimiento de tallado automdtico de
engranajes cilindricos, rectos y nelicoidales, asf como

de engranajes parsa tornillo sinfin, caracterizado porgue se

‘realiza esencialmente por autogeneracidén del perfil ds evol-

vente, empleando para ello Wtiles de perfil constante y
comunes 2 los difercntes pasos, nuUmero de dientes y dngulos de
presién, siendo las pilezas fundamentales el Wtil, el engra—
naje a tallar, asf como sus movimisntos y porque aparte

de los movimientos de gercracidn de perfil, los dtiles-
herramienta tienen otro, mediante el cual se les dota

de la nscesaria velocidad de corte.

28, ,= Procedimiento,segin lo especificado en la
reivindicacién 18, caracterizdndose porque de acuerdo con el
movimiento necesario para obtener dicha velocidad, se
emplea una herramienta-dtil con desplazamiento del perfil
cortante -~ o del engranaje a tallar - en movimiento rectili-
neo,

32,= Procedimiznto,ssgun lo especificado en la
reivindicacidn 28, caracterizdndose porque el d¥til realiza
un giro del perfil cortante respecto ai eje de simetrfa del
perfil de la cremallera imaginaria, de la cual ez flanco, ¥y

al mismo tiempo igual desplazamiento gue el especificado en
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la reivindicacién 28,

48,.= Procedimiento,segdﬁ lo especificado en las
reivindicaciones 28 y 32, caracterizado porque el ytil
realiza un giro del perril cortante, respecto a un eje
situado en €l mismo plano qus pasa por la cabeza y pié de
la cremallera imaginaria de la cual es flanco, con o sin
ol desplazamiento indicado en las reivindicaciones 28 y 3e,
segun gue los engranes gue se han de tallar con &1 sean
cilindricos, o para tornillo sin fin,

52.= Procedimiento, segun reivindicaciones ants—
riores, caracterizado porque cuando el tallado se hece prévio
desbaste, se emplea uh Util para cada flanco, siendo el
perfil cortante de éstos igual al correspondiente perfil
de un flanco, y parte de la cabeza de la cremellera imaginaria
¥ porgue este perfil, sl trasladarse en line%recta o0 circular,
el lugar geométrico de las distintas posiciones que vd ocupando
gobre dicha lInes, forma el flanco completo de un diente de
la citada cremallera, componiéndose ssta cremallera imaginaria
de flancos prolongados hasta hacer su cabeza tangente con
el pié del diente del engrane a tallar.

62,= Procedimiento,segun reivindicacién 5#,
caracterizado porque los dtiles para este tipo de tallado
son similares a los empleados corrientemente en las limaduras
horizontales, garlopas, tornos y similares, pudiendo ser el
movimiento rectilineo mencionado, el propio de} carnero de la
limedora o de la mesa de una garlopa,

T72,= Procedimiento,segun reivindicacidén 18,
caracterizdndose porque para algunos engranajes, en
particular los de paso reducido, material de escasa dureza

¥ poca precisidn, es posible efectuar el tallado completo
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con un solo Util, siendo preciso que su zona cortante sea

-9

igual al perfil de un diente de la cremallera imsginaria, y
porque tallando los flancos por separado, se obtienen los que
corresponden a diversos médulos, desde cero hasta la altura
del diente que nos limita la longitud del perfil cortante,
pudiendo orientar dicho perfil segun ¢l HEngulo de presidn
que se desde, resultando el perfil constante despuds de
suceaivos reafilados .

89.= Procedimiento segun reivindicacién 12, carac-
terizado porque efectudndose el tallado sin prévio desbaste,
el perfil cortante habrd£ de ser iguel al del diente de
la citada cremsllera y el uUtil de idénticas caracteristicas
que el especificado en la reivindicacién 78, y su forma
tambien la de una fresa de disco en sus distintas variedades,
pero de menos espesor, con objeto de dejar material para el
acabado con los Utiles para flancos,

8%,z Procedimiento de tallado automdtico de engranajes

cilfndricos, rectos y helicoidasles; tal y como queda substan-—

LUIS RODRIGUY
P.P.de J,. GOMEZ %
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