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P A T E N T E  D E I N V E N C I O N  

a favor de
1VICKMAN NIMET LIMITED, dom iciliada en COVENTRY (Warwickshire, 
In g la te rra )  Banner Lañe, T ile  R i l l ,  de nacionalidad b r i ­
tá n ic a .

por:
"Perfeccionam ientos en la s  f re sa s  h e lic o id a le s  g ira to r ia s "

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a .
E ste invento se r e f ie r e  a f re sa s  m atrices g ira to r ia s  

para configurar d ien tes de ruedas, ranuras y s im ila res , por 
e l procedimiento de fresado e s p ira l .

Al t a l l a r ,  por ejemplo, lo s  d ien tes  de engranajes en 
p iezas c i l in d r ic a s  de lab o r, mediante fresado  e sp ira l , se5
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emplea ventajosam ente una herram ienta con una o v a ria s  cuchi­
l l a s  d ispuestas helico idalm ente alrededor de un cuerpo c i ­
l in d r ic o , que se hace g ir a r  sobre su e je  en sincronismo con 
una p ieza  c i l in d r ic a  g i r a to r ia  de la b o r , de modo que lo s  f i ­
lo s  l a  ataquen sucesivamente y produzcan lo s  p e r f i le s  de lo s  
d ien te s , y moviendo l a  herram ienta según e l e je  de l a  p ieza  
de lab o r, se  formen lo s  d ien te s  de l a  lo n g itud  que convenga. 
Los f i l o s  co rta n te s  de la s  f re sa s  g en e ra tric es  hendidas co­
r r ie n te s  están  espaciados a lo  la rgo  del tray ec to  h e lic o id a l, 
y lo s  espacios han dé p e rm itir  acceso a l menos para a f i l a r  
o r e a f i l a r  lo s  f i l o s  mediante ú t i l e s  adecuados. Estas f r e ­
sas g en e ra tr ic e s  ta l l a n  el m a te ria l de p iezas c i l in d r ic a s  
de lab o r, para  formar lo s  huecos en tre  d ien te s  contiguos, y 
l a  profundidad de la s  en ta llad u ras curvas sucesivos aumenta 
en proporción a l a  rapidez de avance de l a  f re s a  g en e ra triz  
y a l a  separación de lo s  f i l o s .

Además, l a  carga ap licada a lo s  resp ec tiv os f i lo s  
abrev ia l a  vida ú t i l  de t a le s  f re s a s , y el contacto  in te r ­
m iten te  de lo s  f i l o s  con l a  p ieza  de lab o r reduce l a  pesada 
carga d iscontinua de l a  fresado ra  h e lic o id a l, y especialmen­
t e  de l a  transm isión .

Egtos fa c to re s  imponen lim itac io n es  a l a  rapidez de 
producción de lo s  d ien te s  de engranajes cuando se emplean 
f re sa s  h e lic o id a le s  hendidas co rr ie n te s , y e l objeto del 
invento es proporcionar una fresado ra  h e lic o id a l p e rfecc io ­
nada.

En uno de sus aspectos, e l invento co n s is te  en una 
f re s a  h e lic o id a l g i r a to r ia  con uno o más co rtes o f i l o s  pe­
r i f é r ic o s  co n s titu id o s  enteramente por d ien te s  co rtan tes  
muy próximos.30
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La expresión "d ien tes co rtan tes  muy próximos" s ig n i­
f ic a ,  en l a  p resen te  descripción  y en la s  re iv ind icac iones 
¡dientes con un paso muy estrecho cuya formación en l a s  f re sa s  
h e lic o id a le s  c o rr ien te s  por e l método usual de re c tif ic a d o  
e x ig ir ía  e l empleo de muelas pequeñas nada económicas.

En lo s  dibujos adjuntos represen tan :
La figura 1, una vista lateral de una fresa helicoi­

dal según un ejemplo del invento;
La figura 2 una sección ampliada de la  porción anu­

la r de la  figura 1;
La f ig u ra  3, una sección por l a  l ín e a  3-3 de l a  f i ­

gura 2;
La f ig u ra  4, una v is ta  l a t e r a l ,  parcialm ente seccio­

nada, de un segundo ejemplo;
La figura 5, una vista parcial de una pieza anular 

empleada en la  figura 4;
La figura 6, una vista parcial ampliada de la  figura 

4, pero con un espaciador de d istinta forma;
La figura 7, una sección por la  línea 7-7 de la figu­

ra 6;
La fig u ra  8. una v is ta  l a t e r a l ,  parcialm ente seccio­

nada, de un te rc e r  ejemplo; y
La f ig u ra  9, una v is ta  de f re n te  de una pieza anu­

l a r  empleada en l a  f ig u ra  6.
En l a s  f ig u ra s  a 3 se  rep resen ta  una fre sa  h e lic o i­

dal elaborada a p a r t i r  de un cuerpo c il in d r ic o  -11- de car­
buro de tungsteno u otro m etal duro, o de acero. En l a  su­
p e r f ic ie  del cuerpo -11- se p ra c tic a  una ranura h e lic o id a l 
-12 - §or procedim ientos conocidos de re c tif ic a d o  de e le c tro -  
erosión o electroquím icos correspondiendo l a  sección lo n g i-
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tu d in a l de la  ranura - 12 -  a l a  forma conjugada de crem allera 
de lo s  d ien te s  que l a  f re sa  h e lic o id a l terminada ha de t a l l a r  
en una p ieza  de lab o r. La f re s a  tie n e  ahora l a  forma que se 
in d ica  a l a  izq u ie rd a  en l a  figur a 1 , y se somete luego a 
e lec tro e ro sió n  o a una operación electroquím ica que d iv ide 
e l f i l e t e  h e lic o id a l - 13 ** defin ido  por l a  ranura - 12 -  en una 
sucesión de d ien te s  a f ilad o s  -14- muy próximos. Cada d ien te  
p resen ta  un f i l o  de cabeza -14a- y un par de f i l o s  la te r a le s  
-14b-, -1 4 c-. La sección tra n sv e rsa l se puede m odificar como 
convenga para  d e ja r un hueco en tre  l a s  bases de lop& ientes 
y ap a ra ta rse  de l a  envolvente re a l  en el engranaje que ha de 
t a l l a r s e .

No se rep resen tan  d ien tes  en lo s  demás ejemplos, apar­
t e  lo s  expuestos en lo s  espaciadores de l a s  f ig u ra s  6 y 7 , 
porque su  forma no es im portante para  el invento , con t a l  que 
estén  muy ju n to s , y pueden se r exactamente como muestran la s  
f ig u ra s  1  a 3 .

En l a s  f ig u ra s  4 y 5, l a  f r e s a  h e lic o id a l represen­
tad a  se elabora haciendo de n a ta l duro, como carburo de tungs­
ten o , o de acero, v a ria s  p iezas anulares p lanas - 2 1- ,  r e c t i ­
f ic ad as  de manera que asuman La sección tra n sv e rsa l re fe r id a  
y l a  su p e rf ic ie  operante de cada una tenga una sección con­
tin u a  de d ien tes muy próximos (no d ibujados). -Las p iezas se 
hienden luego radialm ente, como ind ica l a  f ig u ra  5 , y se f i ­
jan  a un cuerpo - 22-  con espaciadores anu lares hendidos -23- 
in term edios, de modo que la s  su p e rfic ie s  a c tiv a s  de la s  p ie ­
zas - 2 1-  se  deforman y constituyen  una sucesión h e lic o id a l 
sustancialm ente continua de d ien tes muy ju n tos.

Las p iezas se pueden f i j a r  a l cuerpo -22- de d iv er­
sos modos, pero en e l  ejemplo expuesto, e l  cuerpo - 22-  es c i -
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l ín d r ic o , con un diámetro extermo apropiado p a r ^ e c ib i r  la s  
p iezas -21** y lo s  espaciadores -23** Por un extremo, e l 
cuerpo comprende un reborde s a lie n te  -2 4 -, y sobre e l cuer­
po se d e s liz a  un prim er manguito -25- h asta  apoyarse contra 
el reborde -2 4 -. Las p iezas -21- y lo s  espaciadores -23- 
se montan en el cuerpo oon lo s  co rte s  de la s  p iezas -21- 
adyacentes alineados, y se su je tan  sobre el cuerpo con ayuda 
de un segundo manguito - 26- ,  que en su extremo d is ta n te  del 
manguito -25- t ie n e  un reborde d ir ig id o  h ac ia  dentro -27-, 
a tra v é s  del cual se su je ta  e l manguito -26- a l cuerpo median 
t e  v ario s  to r n i l lo s  -2 8 -. Las caras de lo s  manguitos -25 -, 
-26 - que miran a l  conjunto de p iezas y espaciadores tien en  
forma h e lic o id a l, de modo que cuando el manguito - 26-  e s tá  
su je to  a l cuerpo, la s  p iezas -21- se deforman lo  necesario  
para que lo s  f i l o s  formen una h é lic e  de l a  in c lin ac ió n  ade­
cuada.

Como muestran las figuras 6 y 7 los espaciadores 
-23- de las figuras 4 y 5 pueden hacerse con dientes -23a- 
muy próximos, cuya forma determina la  forma de la  punta de 
los dientes que han de tallarse. La disposición de dientes 
en los espaciadores -23- simplifica la  forma de las partes 
inferiores de los dientes -14-, ya que los dientes -23a- 
se incorporan efectivamente a los dientes -14-°

Se ha comprobado que e l carburo tungsteno puede de­
formarse lo  su f ic ie n te  para  formar f re sa s  h e lic o id a le s  de 
c ie r ta s  dimensiones. Sin embargo, como se in d ica  en la s  f i ­
guras 8 y 9, la s  p iezas -21- podrían reem plazarse por o tras 
p iezas h e lic o id a le s  premoldeadas -3 1 -, esencialm ente anu­
la r e s .  En este  caso, puedem om itirse  lo s  espaciadores -23- 
oomo se ve en la  f ig u ra  8, simjQar- por lo  demás a l a  f ig u ra



Se ap rec ia rá  que, en la s  f ig u ra s  8 y 9, l a s  p iezas 
-31*- no n eces itan  hacepse exactamente en l a  forma deseada, 
porque pueden deformarse todav ía  como se ha dicho con re fe ­
ren c ia  a la s  f ig u ra s  4 y 5- En lo s  t r e s  ejemplos de la s  f i ­
guras 4 a 9, l a s  p iezas anu lares, y lo s  espaciadores en su 
caso, se pueden r e c t i f i c a r  in ic ia lm en te  antes del m ontaje, y 
se pueden volver a r e c t i f i c a r  después de r e t i r a r lo s  del cuer 
po -2 2 -. Además, cuando se forman de antemano la s  p iezas 
- 3 1**, como muestran la s  f ig u ra s  6 y 7, pueden e laborarse 
herram ientas de f i l e t e  m ú ltip le .

Se hacen f re sa s  h e lic o id a le s  hendidas usuales con d ien tes 
de paso la rg o , aunque lo s  de paso co rto  o de d ien tes jun tos 
ofrecen grandes v en ta ja s . El motivo de no emplear d ien tes 
muy próximos es l a  d if ic u lta d  de form arlos, y se  ap rec ia rá  
que e s ta  d ificu ltad  se suprimen en lo s  ejemplos antes d esc ri­
to s .  Además, l a s  excelentes propiedades de co rte  y de r e s i s  
te n c ía  a l desgaste que ofrecen la s  composiciones de carburo 
de tungsteno y cobalto , y o tro s m etales duros, a s í  como e l 
acero, no se han u tiliz a d o  todav ía en f re sa s  g en e ra tric es , 
y lo s  ejemplos precedentes demuestran que es posib le  hacerlo

N O T A

^e re iv in d ic a  como objeto de e s ta  p a ten te :
1 . -  Perfeccionam ientos en la s  f re sa s  h e lic o id a le s  

g ira to r ia s  que consisten  en disponer en e l la s  unn o v ario s  
p e r f i le s  co rtan te  p e r if e r io s  que se extienden helicoidalm ent 
co n s titu id o s  enteramente por d ien te s  a f ilad o s  de paso peque­
ño.

2.- Perfeccionamientos en las fresas helicoidales
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según la reivindicación 1, que consisten en formar los dientes 
en una o más piezas substancialmente anulares, que se fijan 
a un cuerpo de modo que describan el trayecto helicoidal re­
querido.

3. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
según la  reivindicación 2, que consisten en cortar radialmen- 
te  las piezas anulares y forzarlas hasta disponerlas en el 
trayecto helicoidal requerido.

4 . -  Perfeccionam ientos en l a s  f re sa s  h e lic o id a le s  
según l a  re iv in d icac ió n  g, que consisten  en dar previamente 
a cada p ieza  anular l a  configuración h e lic o id a l.

5 . -  Perfeccionam ientos en la s  f re sa s  h e lic o id a le s  
según l a  re iv in d icac ió n  2, que consisten  en dar previamente
a cada p ieza anular aproximadamente l a  configuración req u e ri­
da y fo rz a r la  luego h as ta  d isponerla en el tray ec to  h e lic o i­
dal requerido.

6 . -  Perfeccionam ientos en l a s  f re sa s  h e lic o id a le s  
según cualquiera de la s  re iv in d icac io n es 2 a 5, que consis­
ten  en disponer la s  p iezas anulares separadas por espaciado­
re s  anulares cortados radlalm ente, lo s  cuale$áe fuerzan has­
t a  d isponerlos según un trayecto  h e lic o id a l.

7 .  -  Perfeccionam ientos en l a s  f re sa s  h e lic o id a le s  se­
gún la  re iv in d icac ió n  6, que consisten  en proveer a lo s  es­
paciadores de d ien te s  de paso pequeño.

8. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
giratorias para ta lla r  engranajes y perfiles análogos, que 
consisten en disponer en combinación un cuerpo cilindrico va­
rias piezas substancialmente anulares provistas de dientes 
de paso pequeño, y un par de manguitos que tienen sus caras 
enfrentadas de forma helicoidal, los cuales se fijan  al cuer-
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po sujetado entre ellos las piezas anulares de manera que los 
filo s  de estas piezas formen un filo  helicoidal continuo.

9. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales se­
gún cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que consisten 
en hacer la  parte o las partes en que se forman los dientes, 
de carburo de tungsteno o de otro metal duro.

10. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8 que consisten 
en que la  parte o las partes en que se forman los díente$ée 
hacen de acero.

11. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
para ta lla r engranajes!, que consisten en aplicar técnicas 
conocidas de electroerosión o electroquímicas para formar dien 
tes de paso pequeño en toda la  longitud de un f ile te  helicoi­
dal del cuerpo.

12. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
para ta lla r  engranajes, que consisten en formar varias pie­
zas anulares cortadas radialmente, con dientes de paso peque­
ño en su borde exterior, y f ija r  estas piezas'a un cuerpo de 
modo que se deformen y sus bordes exteriores formen un filo  
helicoidal continuo.

13. -  Perfeccionamientos en las fresas helicoidales 
para ta lla r  engranajes, que consisten en moldear varias pie­
zas substancialmente anulares de disposición helicoidal uro- 
vistas de dientes de paso pequeño en su borde exterior, y 
f i ja r  estas piezas a un cuerpo de modo que dichos bordes ex­
teriores formen un filo  helicoidal continuo.

1 4 . -  Perfeccionam ientos en l a s  f re sa s  h e lic o id a le s  
g i r a to r ia s .
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E sta memoria consta de nueve páginas e s c r i ta s  por 
una so la cara .

BARCELONA,, g 1965
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