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PATENTE DE INTRODUCCION

que por iEg::-aflos, para Espafia y sus Posesiones, se solicita a
favor de la Firma: ZAHNRADFABRIK FBIEDRIGHSHAFW AKI'T ENGESELLSCHAFT ,
entidad alemans, residente en FRIEDRICHSHAFEN (ALEMANIA), por
"PROCEDIMIENTO Y HERRAMIENTA PARA L& FABRICACION DE PERFILES DEN-
TADOS INTERICRES Y EXTERTCRES.

Memoria Descriptiva

La invenocidn se refiere a un procedimiento y una herra-
mienta para la fabricacidn de perfiles interiores y exteriores, es-
pecialmente de dentados de embrague parsa mecanismos de cambio de
velocidad escalonado. | 7

Para obtener diferentes escalonemientos de velocidad se
forman dentados de esta Indole por ejemplo en manguitos de acopla-
miento y correspondiente a ello los dlentes en ruedas denthdas que
se han de embragar con un arbol o andlogo, Para tener relativamente
reducidos los recorridos de eulrague se forma en muchos casos los

dentados de acoplamiento muy cortos. Por sacudidas y oaerga variable
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existe en esta clase de dentados el inconveniente de que las coronas
de dientes llevadas a emgranar mutusmente llegan involuntariamente
fuera de engrans, origindndose el llamado #alto en las marchas.

Por consiguiente se ha propuesto ya formar los dientes'do
embrague conioo en direccién de la anchura de los dientes, o bien
practicar enganches detrds. Dicha formacién de los dentados de em-
brégue fus realizada hasta ahara por trabajos con arranque de viruta,
como escopleado, fresado, rasqueteado o andlogo con ayuds de maqui-
nas especiales correspondientes. Especialmente en la formacién conica
de los dlentes, cuya conicidad imports generalmente so0lo fracciones
de un milfmetro no es posible o solo muy deficiente una fahricacién
oorrscta con las corrientes herramientas y maquina=, ya que también
defectos en el paso o andlogo de la corona dentada de acoplamiento
influyen desfavorabl;man'ho en la exactitud y caltkdad de un acabado
0 andlogo en piezas de labor correspondientes. El sacrificio de
tiempo para trabajos de esta Indole es relativamente muy elevado
¥ por lo tanto antieconémioco. |

Para eliminar los inconvenientes existentes en les cono-
oidos procesos de fabricacién propons la invencién formar el pebfil
de dientes de embrague en una pleza de labor en una elaboracién
previs y re-enrollar en frio el mismo mediante una herramientea
dotada de perfiles dentados que se encuentra bajo presién radial y
desplazable en lo esencial paralelo al eje, cuyo paso de los Qien-
tes corresponde al paso en la corona de perfil dentado de la pieza
de labor. | |

Otra caracteristica esencial de la invencidén consiste en
el hecho de que la herramienta llava para la realizecién del proce-
dimiento una o varias coronas de perfil dentado para el re-enrollado
simultdneo de varias coronas denﬁadas en las plezas de labor,

Con el procedimisnto, o respectivamente la herramienta
segin invencidn se hace posible reducir esencialmente el tiempo
necesario para la fabricacién y producir perfiles de re-entollado
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las maquinas productoras de dentados de gran valer en maguinas

productoras més barates. Rl estado de la superficie es mej orado
por el presente procedimiento esencialmente en relacién con el
labrado con arranque de vii'utas, consiguiendose al mismo tiempo
una solidificacidén de la superfiocie ocasionavda por sl enrollado.
Ademée pueden conseguirse mayores exactitudes en el paso de 108
dientes entre si y ocon ello juegos de torsién més reducidos de las
partes integrantes del acoplamiento entre sf. | ‘

En el plano se presentan el desarrollo del procedimiento
y dos ejemplos de Tealizacién para la foarmacién de une herramien-
ta de enrollamiento asf como algunas formes de realizscién de per=
files retocados.

Fig. 1: presenta la cooperacién entre la pieze de labar
¥ la herramienta al enrollarss el dentado de un acoplamiento ex~
terior, en vista, y ilustrade en esquema;

Fig. 2: presenta el re-entollado de una corons de 8¢O-
plamiento interior, igualmente en ilustracién esciuemﬁtiuai

Fige 3% presenta la formacién de una herramienta para ls
realizacién del procedimiento con dos corocnas dentadas operadoras
distintamente perfiladas, de las que es ilustrado un recorte en
perspectiva;

Fig. 4: presenta otra forma de realizacién de la herra-
miente ilustrads en perspectiva;

Fig. 5: presenta el perfil de una pieza de labor labrada
en bruto antes del enrolladoj -

Fig. 6 y 7 presentan ejemplos de realizacidn de perfiles
re-enrollados en desarrcllos parcisles;

Fig. 8ipresenta los perfiles re-enrollados de dos organos
de acoplamiento en mutuo engreng.,

En figura 1 deben re-enrollarse por ejemplc lor per f£iles

dentados 2 de una aorona de dientes de un acoplamiento exterior.,
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Ia corona de dientes de embrague estd previste aqui por ejemplo

en una rueda dentada 3 de engrenaje. ILe pieza de labor 2,3 estd
montada sobre un mandril sujetado entre las puntas 4 y 5 respec-
tivamente, siendo el (ltimo girable libremente entre las puntas,
las puntas 4 y b respectivamente estan sostenidas por -1os cabeze les
9 y 10 respectivamente montados y fijos sobre la banceda 6. En el
carro ll dispuesto movible radialmente en relacién con el eje de
la pieza de Imbor estd previsto un cebezal 13 para alojar en 41
el husillo de trabajo 15, aiendo sujetado el ltimo en su extremo
libre con intermediacién de una punta 15 por un contra-punta de
apoyo 12 desmontable. El husillo de trabajo 15 lleva la rueda
herramienta 19 dotada del contre-perfil 17 o el perfil para el re-
enrollado respegtiﬁmezxte, cuya rueda estd sujetada mediante una
oufia 18 en posicién no girable sobrs el husillo de trabajo 16. Su
impulso_ obtiene el husillo de trabajo 15 de une instealacién motr;i.z
no dibulada, facilitdndose al carro 1l su movimiento radial al eje
de la pleza de labor por una instalacién de mediocs de presién no
dibujade o andlogo, pudiendo ser mandado todo el desarrollo opera-
torio de forma completamente automdtica.

En figure 2 se presente por ejemplo una corona de dien-
tes interiores 21 de un manguito de embrague para engranajes 22,
cuyos perfiles dentados se ha de re-snhrollar. En la bancade 24 estd
montado el husillo de trabajo 27 que lleva la herramienta 25 puestal
inmovible sobre 41 por la cufin 26, recibiendo dicho husillo su ime
pulso desde una instalacidén motriz no dibujeda. Un contre-punto de
apoyo desmontable 28 presentado en posicién desmontade, sirve para
la sujecién del extremo libre del husillo de trabajo 27. Ia pieza
de labor 22 es presionada por un/ rodilio de presién 29 radialmente
contra el perfil re-enbollador 23 de la herramients 25. El rodillo
de presién 20 est{ montado libremente girable sobre un husillo 32
situado a Bu vVez sobre un carro 32 movible radialmente en relacién

ocon el eje de la pleza de labor. E1l carro 32 obtiene su movimiento
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de una instalacién de medios de presidén o analogo no dibujada.

El perfil dentado 23 de la herrsmienta enrolladora 25

es presionado por la .prosi6n efectuada por la instalacién de medios
de presién radial hacia el eje 'de la pieza de labor y correspon-
diente a la altura del dentado que se he de re-enbollar, contra
el perfil 21 de la pieza de labor 22 y entallado ocon el miemo,
El material que se desprende en este procesc de enrollamiento puede
escapar convenientemente a las ranuras 45 labradss con anterioridad,
por lo que se evita una aglomerecidén del material en el fondo de los
dientes (fig.5). ‘

Bn figurs 3 viene ilustrada una forma de realizacidn a
titulo de ejemplo de una herramienta enrolladora para la perfila--
cién de coronas de dientes. lLa herramienta 40 estd dotada aquf de
dos coronas de dientes 41 y 42 respectivamente de forma diferente,
transcurriendo los perfiles de la corona de dlentes enrolladora 41
en relacidn con su anchure de dientes conicamente, mientras que
los perfiles de la corona dentada enrolladora 42 estan formada en
lo que se refi_wﬁ al grueso de sus dientes mds fuertes que los
dientes de la pieza de labor que se ha de perfiler. Con la corona
de dientes enrolladora 41 de la herramients 40 puede productise
perfiles ocomo pr'ogetltados en las figuras 6 y 7,' mientres que con
la corona de dlentes enrolladora 42 pueden enrollarse las formas
de ufies de los perfiles de dientes en la pieza de labor, como pre-
sentsdos en figure 8. Las coronas de dientes enrolladoras 41 y 42
respectivamente de la herramienta 40 pueden acolonar a voluntad
segin su ajuste tanto por si solas o en comfn. El perfil herraml en-
ta puede obtenerse de una maners sencilla con ayuda de las corrien-
tes maquinas productoras de dentados y templarilo correspondient e-
mente,

En figura 4 se presenta a titulo de ejemplo otra forma

de realizacién de una herremienta enrolladora 44 cuyos perfiles de
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dientes 46 y 47 respectivamente tienen, en relasidn con su anchura

de dientes, farma cilindrica, pudiendo ser aplicados como descrito
en figura 3. 4

En figura 6 se presenta un perfil de plsza de labor
antes dgl proceso de enrollar, habiédndose practicado en el fondo
del dients en direccidn de la anchura del mismo ranuras 46 para
acoger el material que sale en estado 1fquido en el proceso del
anrollamiento. '

Bn figures 6 y 7 se presentan formas de reslizacién de
perfiles de piezas de labor despues del proceso de perfilacién o el
procesc de enrollamiento respectivamente. La formaoién de 108 per-
files enrolladoras no ss limita sin embargo a las formes de reali-
zacién ensefindss, sino al contrario son posibles muchisimas otras
formas de perrfiles.

Bn figura 8 Be presentan los perfiles de dos piezas in-
tegrantes de acoplamlento 48 y 49 respectivamente en posicién de
engrane, cuyos perfiles denteles han ohtenido por el enrollamiento
formae de ufias (50 y 51 respectivamente), como se ha domoétrado ya
conveniente en evitacién del salto en las marchas,

REIVINDICACIONES

Se reivindica, no ¢ omo nuevo, sino como no practicados en Espafia
los puntos siguientes:

l.= Procedimi ento ¥y herramienta pars la fabricacién de perfiles
dentados interiores y exteriores, especialmente para dentados de
acoplamiento para mecanismos .de cambio de velocidad escalonads,
caracterizados porque sl perfil de dientes de ascoplamiento de una -
pleza de labor es formado por elaboracién previa y re-senrollado en
estado frio mediante una herramienta que est{ bajo presién radial
y ajustable en lo esencial paralelo al eje, oétando dotado de per-
files de dientes, cuyo paso de disntes corresponde al del perfil
de la corona dentada en la pieza de labor.,

2.~ Procedimiento y herramienta psra la fabricacién de perfiles
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dentados interiores y exteriores, segin reivindicacién 1&, carac-

terizado porque el perfil dentado de la pieza de labor -esté dotado
en 1la elaboracién previa en el fondo de los dientes de ranuras para
e‘gbé"e:r en ellos el material liquido saliente en el proceso de re-
enrollamiento.

3e= Procedimiento y herramienta para la fabricasién de perfiles
dentados interiores y exterlores, segin reivindiscaciones anterio-
res, caracterizado por una herramenta para la realizacién del
procedimiento que lleva‘perriles cuyas formas varisn del perfil .
de dlentes elaborado con anterioridad en la pleza de labor, .

4.- Procedimiento y herramienta para la fabricacién de perfiles
dentados interiores y exteriores, segin las reivindicaciones 1%
hesba 38, ocaracterizado porque la herremienta lleva una o varigs
coronas de perfiles dentados, tanto para el labrado i.ndividual como
para el labrado simultaneo de varias coronas de perfiles dentados
en piezas de labor.

6.~ Procedimiento y herramlente para la fabricacién de perfiles
dentados interiores y exteriores, segin las reivindicaciones 1%

hasta 4%, caracterizado porque los perfiles dentados de la herra-

- mienta llevan una forme de perfil diferente entre sf.

6+~ Procedimiento y herramienta para la fabricacidén de perfiles
dentados interiores y exteriores, segin las reivindiocaciones 1&
hasta &%, caracterizado porque el perfil dentado de la herramienta
tiene forma conica.

7e.= Procedimiento y herramienta para la fabricmoién de perfiles
dentados interiores y exteriores, segin las reivindicaciones 1%
hasta 6%, caracterizado porgque 18. farma denteda del perfil dentado
de la herramianta lleva dientes que son por un valor mds grueso
en relacién ocon la forma que se ha de emrollar,

B8e~ Procedimiento y herramienta para la fabricacién de petfiles
dentados interiores y exteriores, segin las reivindicaciones 1#

hasta 7%, caracterlizado porque pueden sccionarse durante el pro-



T

o B »

264089 "

0680 de enrollamiento tante la herramienta como la pieza de labor-

&

teniendo este y la herramienta en el lugar del desarrollo la misma
velocidad. |

o« "PROCHDIMIENTO Y HERRAMIENTA PARA LA FABRICACION DE PERFILES
DENT ADOS INTERIORES Y EXTERIORES'.

Consta la presente memoria descriptiva de ocho hojas

numeradae y mecanografiadas en une £0la cars a las que Se acom=

pafian tres planos para su‘major comprensifn.
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