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PATENTE DE INTRODUCCION

que por ; años, para gspaf^ y sus Posesiones, se s o lic it a  a

favor de la  Firma: ZAHNRADFABRIK FRIEDRICH3HAFEN AKTIENGE5BLLSCHAFP 

entidad alemana, residente sn BRIEDRIOBSHAF!aT (ALiSMNIA), por: 

"IROCEDIMIENTO Y HERRAMIENTA PARA LA FABRICACION DE PERFILES DEN­

TADOS INTERIORES Y EXTERIORES* .

Memoria Descriptiva

La invención se r e f ie r e  a un procedimiento y ana herra­

mienta para la  fabricac ión  de p e r f i le s  in te rio res  y ex terio res, es­

pecialmente de dentados de embrague para mecanismos de cambio de 

velocidad escalonado.

Para obtener d iferen tes esoalonamientos de velocidad se  

forman dentados de esta índole por ejemplo en manguitos de acopla­

miento y correspondiente a e l lo  les dientes en raedas dentádas qae 

se han de embragar con an á rbo l o análogo. Para tener relativam ente  

reducidos los recorridos de embrague se  forma en casos los

dentados de acoplamiento muy cortos, por sacudidas y oarga variab le
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existe en esta o lase  do dentados e l inconveniente de que las  coronas 

de dientes llevadas a engranar mutuamente llegan  involuntariamente 

fuera de engrane# originándose e l  llamado s a lto  en las  carchas.

Por consiguiente se ha propuesto ya formar los dientes de 

18 embrague conioo en d irección  de la  anohura de lo s  d ien tes, o bien

practioar enganchas detrás. Dicha formación de los dentados de em­

brague fué rea lizad a  hasta ahora por trabajos con arranque de viruta, 

como escopleado, fresado, rasqueteado o análogo oon ayuda de maqui­

nas especiales correspondientes. Especialmente en la  formación conioa 

20 de los d ientes, cuya conicidad importa generalmente solo fracciones  

de un milímetro no es posib le  o so lo  muy de fic ien te  una fabricación  

correcta oon la s  corrientes herramientas y maquinas, ya que también 

defeotos en e l  paso o análogo de la  corona dentada de acoplamiento 

in fluyen desfavorablemente en la  exactitud y ca lid ad  de un acabado 

26 o análogo en piezas de labor correspondientes. E l  s a c r i f ic io  de

tiempo para trabajos de esta índole es relativam ente muy elevado 

y por lo  tanto antieoonómioo.

Para eliminar los inconvenientes existentes en les  cono­

cidos procesos de fabricac ión  propone la  invención formar e l  p e r f i l  

50 de dimites de embrague en una pieza de labor en una elaboración

previa y re -e n ro lla r  en i r í o  e l  mismo mediante una herramienta 

dotada de p e r f i le s  dentados que se encuentra ba jo  presión r a d ia l  y  

desplazable en lo  esencia l para le lo  a l  e je ,  cuyo paso de los dien­

tes corresponde a l  paso en la  corona de p e r f i l  dentado de la  pieza 

56 de labo r.

Otra cara otar is t io a  esencia l de la  invención oonsiste en 

e l  hecho de que la  herramienta lle v a  para la  re a liz ac ió n  d e l proce­

dimiento una o varias coronas de p e r f i l  dentado para e l  re -en ro llado  

simultáneo de varias coronas dentadas en las piezas de labo r.

SO Con e l  procedimiento, o respectivamente la  herramienta

segdn invención se hace posib le  reduc ir esencialmente e l  tiempo 

necesario para la  fabricac ión  y producir p e r f i le s  de re -en ta llado
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do cualquier forma. La elaboración puede efectuarse, contrario  a 

las  maquinas productoras de dentados de gran valor en maquinas 

productoras más baratas. E l  estado de la  su p e rfic ie  es mejorado 

por e l  presente procedimiento esencialmente en re lac ión  con e l

labrado con arranque de v iru tas, consiguitudose a l  mismo tiempo 

una so lid if ic a c ió n  de la  su p e rfio ie  ocasionada por e l  enrollado. 

Además pueden conseguirse mayores exactitudes en e l  paso de los  

dientes entre s í  y con e llo  juegos de torsión  más reducidos de las  

partes integrantes d e l acoplamiento entre s í .

Bn e l  plano se presentan e l  d e sa rro llo  d e l  procedimiento 

y dos ejemplos de rea lizac ión  para la  formación de una herramien­

ta de enrollamiento a s í  como algunas foisaas de re a liz ac ió n  de per­

f i l e s  retocados.

p ig .  1: presenta la  cooperación entre la  pieza de labor 

y la  herramienta a l  e n ro lla r le  e l  dentado da un acoplamiento ex­

te r io r , en v is ta , y ilu strada  en osquama#

P ig . 2 í presenta e l  re-en&ollado de una corona de aco­

plamiento in te r io r , igualmente en ilu strac ión  esquemática#

P ig . 3! presenta la  formación de una herramienta para la  

rea lizac ión  de l procedimiento con dos coronas dentadas operadoras 

distintamente p e r fila d a s , de la s  que es ilu strado  un recorte en 

perspectiva^

p ig . 4 : presenta otra forma de re a liz ac ió n  de la  herra­

mienta ilu strada  en perspectiva#

p ig . 51 presenta e l  p e r f i l  de una pieza de labor labrada 

en bruto antes d e l enrollado#

p ig . 6 y  7 presentan ejemplos de re a liz ac ió n  de p e r f i le s  

re -en ro llados en desarro llo s  parcia les#

F ig . 8 :presenta los p e r f i le s  re -en ro llados  de dos órganos 

de acoplamiento en mutuo engrane.

En figu ra  1 deben re -e n ro lla rse  per ejemplo lo r  p e r file s  

dentados 2 de una (Borona de dientes de un acoplamiento ex terio r.



75 La corona de dientes de embrague está p rev ista  aquí por ejemplo 

en ana rueda dentada 3 de engranaje. La pieza de labor 3,3 está 

montada sobre un mandril sujetado entre la s  puntas 4 y 5 respec­

tivamente^ siendo e l áltimo g ira b le  libremente Mitre las puntas.

Las puntas 4 y 6 respectivamente están sostenidas por los cabezales 

80 9 y 10 respectivamente montados y f i jo s  sobre la  bancada 6 . En e l

carro 11 dispuesto movible radialmente en re lac ión  con e l  e je  de 

la  pieza de ¡habar está p rev isto  un cabezal 13 para a lo ja r  en é l  

e l h u s illo  de traba jo  15, siendo sujetado e l  dltimo en su extremo 

l ib r e  con intermediación de una punta 13 por un contra-punta de 

85 apoyo 18 desmontable. E l h u s illo  de traba jo  15 lle v a  la  rueda

herramienta 19 dotada d e l c o n tra -p e r fi l 17 o e l  p e r f i l  para e l  r e ­

enrollado respectivamente* cuya rueda está sujetada mediante una 

cuña 18 en posición no g ira b le  sobre e l  h u s illo  de trabajo  15. Su 

impulso obtiene e l  h u s illo  de traba jo  15 de una in sta lac ión  motriz 

90 no dibu jada, fac ilitán d ose  a l  oarro 11 su movimiento r a d ia l  a l  e je  

de la  pieza de labor por ana in sta lac ión  de medios de presión no 

dibujada o análogo, pudiendo ser mandado todo e l  d esa rro llo  opera­

to r io  de forma conmistamente automática.

figu ra  2 se presenta por ejemplo una corona de d ien - 

95 tes in te rio res  21 de un manguito de embrague para engranajes 32,

cuyos p e r f i le s  dentados se ha de re -e n ro l la r .  En la  bancada 24 está 

montado e l  h u s illo  de traba jo  37 que lle v a  ¡La herramienta 35 puesta 

inmovible sobre é l  por la  cuña 26, recibiendo dioho h u s illo  su im­

pulso desde una in sta lac ión  motriz no d ibujada. Un contra-punto de 

100 apoyo desmontable 38 presentado en posición desmontada* s irv e  para 

la  su jeción  de l extremo l ib r e  d e l  h u s illo  de traba jo  37. La pieza 

de ¡Labor 22 es presionada por un̂  r o d i l lo  de presión 89 radialmente 

contra e l  p e r f i l  re -enñollador 23 de la  herramienta 35. E l  r o d i l lo  

de presión 29 está montado ¡Libremente g ira b le  sobre un h u s illo  32 

106 situado a su vez sobre un carro 32 movible radialmente en re lac ión  

con e l  eje de la  pieza de labo r. g l  oarro 33 obtiene su movimiento
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do una insta lac ión  do medios de presión o análogo no dibujada.

E l  p e r f i l  dentado 23 de la  herramienta enrolladora 26 

es presionado por la  presión efectuada por la  instalación  de medios 

de presión r a d ia l  hacia e l  e je de la  pieza de labor y correspon­

diente a la  a ltu ra  d e l dentado que se ha de re -e n h o lla r , contra 

e l p e r f i l  21 de la  pieza de labor 22 y entallado con e l mismo.

E l m ateria l que se desprende en este proceso de enrollamiento puede 

escapar convenientemente a las  ranuras 45 labradas con an terioridad , 

por lo  que se evita una aglomeración d e l m ateria l en e l  fondo de los  

dientes ( f i g . 5 ) .

En figura  3 viene ilu strada  una forma de rea lizac ión  a 

t itu lo  de ejemplo de una herramienta enrolladora para la  p e r f i la ­

ción de coronas de d ien tes. La herramienta 40 está dotada aquí de 

dos coronas da dientes 41 y 42 respectivamente de forma d ife ren te , 

transcurriendo los p e r f i le s  de la  corona de dientes enrolladora 41 

en re lac ión  con su anchura de dientes cónicamente, mientras que 

los p e r f i le s  de la  corona dentada enrolladora 42 están formada en 

lo  que se r e f ie r e  a l  grueso de sus dientes mis fuertes que los  

dientas de la  pieza de labor que se ha de p e r f i la r .  Con la corona 

de dientes enrolladora 41 de la herramienta 40 puede produedáse 

p e r f i le s  como presentados en las  figu ras  6 y 7, mientras que con 

la  corona de dientes enrolladora 42 pueden en ro llarse  las  formas 

de uSas de los p e r f i le s  de dientes en la  pieza de labo r, como pre­

sentados en figu ra  8 . Las coronas de dientes enrolladores 41 y 42 

respectivamente de la  herramienta 40 pueden accionar a voluntad 

segón su a ju ste  tanto por s i  so las  o en comón. E l p e r f i l  herramien­

ta puede obtenerse de una manera se n c illa  con ayuda de las corrien ­

tes maquinas productoras de dentados y templarlo correspondiente-

mente.

N i figu ra  4 se presenta a t itu lo  de ejemplo otra forma 

de rea lizac ión  de una herramienta enrolladora 44 cuyos p e r f i le s  de
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dientes 46 y 47 respectivamente tienen, en re lac ión  con su anchura 

da d ientes, forma c i l in d r ic a , podiendo ser aplicados como descrito  

en figu ra  3.

Bn figu ra  6 se presenta un p e r f i l  de pieza de labor 

antes d e l proceso de en ro lla r , habiéndose practicado en e l  fondo

de l diente en dirección de la anchura d e l mismo ranuras 45 para 

acoger e l m ateria l que s a le  en estado líqu ido  en e l  proceso de l

enrollamiento.

En figu ras  6 y 7 se presentan formas de rea lizac ión  de 

p e r f i le s  de piezas de labor después d e l proceso de perfilao ión  o e l  

proceso da enrollamiento respectivamente. La formación de los per­

f i l e s  enrolladores no se lim ita sin  embargo a la s  formas de r e a l i ­

zación anseHadas, sino a l  contrario  son posib les moohiaimas otras 

formas de p e r f i le s .

3& figu ra  8 se presentan los p e r f i le s  de dos piezas in ­

tegrantes de acoplamiento 48 y 49 respectivamente en posición de 

engrane, cuyos p e r f i le s  dentales han obtenido por e l  enrollamiento 

formas de ufas (50 y 51 respectivam ente), como se  ha demostrado ya 

conveniente en evitación d e l s a lto  en la s  marchas.

REIVINDICACI0NS3

Se re iv in d ica , no c orno nuevo, sino como no practicados en España 

los puntos s i gu iantesí

1 . -  Procedimiento y herramienta para 3a fabricac ión  de p e r f i le s  

dentados in te rio res  y exteriores , especialmente para dentados de 

acoplamiento para mecanismos de cambio de velooidad escalonada, 

caracterizados porque e l  p e r f i l  de d ientes de acoplamiento de una 

pieza de labor es formado por elaboración previa y re -en ro llado  en 

estado f r ío  mediante una herramienta que está bajo  presión r a d ia l  

y a ju stab le  en lo esencial p ara le lo  a l  e je , estando dotado de per­

f i l e s  de d ientes, cuyo paso de dientes corresponde a l  d e l p e r f i l  

de la o opona dentada en la  pieza de labo r.

2 .  -  procedimiento y herramienta para 3a fabricac ión  de p e r f i le s
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170 dentados in te r io re s  y exterio res , segdn re iv ind icac ión  1&, carac­

terizado porque e l  p e r f i l  dentado de la  pieza de labor está dotado 

en la  elaboración previa en e l  fondo de los dientes de ranuras para 

a&bger en e llo s  e l  m ateria l liqu ido  sa lien te  en e l  proceso de r e -  

enrollamiento.

175 5 .-  Procedimiento y herramienta para la  fabricac ión  de p e r f i le s

dentados in terio res  y exterio res, segdn re iv ind icac iones anterio­

r e s , caracterizado por una herramienta para la  rea lizac ión  d e l  

procedimiento que lle v a  p e r f i le s  cuyas formas varían d e l p e r f i l  

de dientes elaborado con an terio ridad  en la  pieza de labor.

180 4 . -  procedimiento y herramienta para la  fabricac ión  de p e r f i le s

dentados in terio res  y ex te rio res , segdn las  reiv ind icaciones 1* 

hasta 5*, caracterizado porque la  herramienta lle v a  una o varias 

coronas de p e r f i le s  dentados, tanto para e l  labrado in d iv idua l como 

para e l  labrado simultaneo de varias caronas de p e r fi le s  dehtados 

385 en piezas de labo r.

5 . -  Procedimiento y herramienta para la  fabricac ión  de p e r file s  

dentados in te rio res  y exterio res , segdn las re iv ind icaciones 1& 

hasta 46, caracterizado porque los p e r f i le s  dentados de la  herra­

mienta llevan  una forma da p e r f i l  d iferen te  entre s í .

180 6 . -  Procedimiento y herramienta para la  fabricac ión  de p e r f i le s

dentados in te rio res  y ex terio ras , segdn las  reivindicaciones 16 

hasta 66, caracterizado porque e l  p e r f i l  dentado de la  herramienta 

tiene forma cónica.

7 .  -  Procedimiento y herramienta para la  fabricac ión  de p e r file s

196 dentados in te rio res  y exterio res , segdn las re iv ind icaciones 16

hasta 66, caracterizado porque la  forma dentada d e l p e r f i l  dentado 

de la  herramienta lle v a  dientes que son por un valor más grueso 

en re lac ión  con la forma que se ha de e n ro lla r .

8 .  -  procedimiento y herramienta para la  fabricación  de p e r f i le s

300 dentados in te rio res  y  ex terio ras, segdn las reiv ind icaciones 16

hasta 76, caracterizado porque pueden accionarse durante e l  pro-



* -s

u89 '
ceso de enrollamieatto tanto la  herramienta oMio la  pieza de labor 

teniendo esta y  la  herramienta en e l  lagar d e l  d esa rro llo  la  misma 

velocidad.

9 .-  "PROCEDIMIBTTO Y HgtRAMlBEra PARA LA FABRICACION DE PERFILES 

DATADOS INTgUORES Y EXTERIORES".

Consta la  presente memoria descrip tiva  de ocho hojas 

numeradas y mecanografiadas en "na so la  oara a las que se acom­

pasan tres  planos para su mejor comprensión.
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