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"Perfeccionamientos en máquina^ de t a l l a r  engranajes".

^ ^ ^ ,- W .E .S Y K E S  LIMITED, entidad b ritán ica , residente en 

Manor Works, S ta in es, Middlesex, In glaterra .

Este invento se re fie re  a perfec­

cionamientos en maquinas para t a l l a r  engranajes inclu 

yendo engranajes c ilin d rico s de dentadura recta  y he 

l ic o id a le s , tanto in teriores como exteriores, y se — 

re fie re  de una forma mas p articu lar a perfeccionamien
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tos para alimentar e l  m aterial a mecanizar a l a  f r e ­
s a  le t a l l a r  engranajes.

E l objeto del invento es propor­

cionar mas sim plicidad en e l  funcionamiento de la s  -  

maquinas para t a l l a r  engranajes junto con una produc 

ción a gran velocidad de engranajes ta llad os con 
gran precisión .

De acuerdo con e l presente inven­

to , según un perfeccionamiento en l a  forma para a l i ­

mentar e l  m aterial en l a  fre sa  de una máquina de ta ­

l l a r  engranajes, e l m aterial se alimenta en posición 

de ta llad o  a toda profundidad en una o mas etapas, — 

l a  velocidad de alimentación se relaciona directamen 

te con e l número de golpes de l a  fre sa  y se efectúa 

una re tirad a  de l a  pieza de acción u ltrarráp ida  posi 

t iv a  para ev itar  l a  superposición de l a  fr e sa  y ro ta 

cion de l a  p ieza después que se ha ta llad o  totalmen­

te en posición de profundidad to ta l .

En una forma preferida de ap lica­
ción del invento l a  pieza se regula alrededor del bor 

de de ta llad o  en cada profundidad de corte antes de 

efectuar un avance adicional o de r e t ir a r  l a  pieza -  
de l a  fre sa .

Además, de acuerdo con e l  invento, 

l a  maquina para t a l l a r  engranajes tiene un mecanismo 

de avance que emplea e l  procedimiento indicado.

A continuación se describe "-"a for 

ma de aparato de regulación de avance de l a  pieza a 

t a l l a r  para una maquina de t a l l a r  engranajes, con ma 

yor d eta lle  y a  t ítu lo  de ejemplo referenciado por -
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e l plano adjunto que es una v is t a  despiezada isom'e 

t r ic a  de lo s componentes de una máquina tipo diseña­

da pára hacer comprender lo s principios del invento.

Tomando e l plano como referencia, 

un carro portapleza 1 se h a lla  conectado mediante un 

to m illo  de ajuste 2 a un cursor de alimentación o -  

avance 3 que tiene un avance o carrera de 7,62 mm.

Los muelles 4 sirven para empujar e l  cursor y a l ca­

rro portapieza hacia adelaate para r e t ir a r  l a  pieza 

y un contrapeso 5 sirve  para empujar e l plato porta- 

pieza en dirección del cursor de avance 3 y para man 

tener e l to rn illo  2 en estado de compresión. El peso 

5 también actúa como amortiguador del movimiento de 

re tirad a .

El portafresa no se i lu s t r a  en e l  

plano, pero l a  fre sa  se su je ta  y trabaja, en l a  posi­

ción trad icion al por encima del plato l a  y e s tá  d is­

puesta de forma que pueda g ira r  y tener un movimien­

to de vaivén v e r t ic a l. E l to rn illo  2 sirve  para ajus 

ta r  l a  d istan cia  central de l a  fr e sa  con respecto a l 

centro de l a  pieza a t a l l a r ,  s in  i lu s t r a r ,  y se h a lla  

dotado de una tuerca g ira to r ia  de ajuste 6 y posee -  

una capacidad de aju ste  sin  holgura hallándose monta 

da en e l cursor de alimentación o avance 3. Un eje 

de control de bancada accionable a mano tiene un ex­

tremo cuadrado 7 en l a  parte fron tal de l a  máquina y 

un tambor graduado de gran tamaño 8.

La unidad conductora de alimenta­

ción o avance recibe su movimiento de un cigüeñal 9 

que forma parte del mecanismo motor de l a  fre sa , no30
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ilu strad o , transmitiéndose e l movimiento mediante un 

pan de ruedas 10 cuya proporción de velocidad deter­

mina l a  proporción de avance del carro portapieza 1 

y que puede se r  cambiado por otro par de ruedas cuan 

do se necesite una velocidad de avance d iferente . -  

Desde la s  ruedas 10 e l movimiento se transmite por -  

v ía  de un freno 11 y embrague 12 accionados en forma 

electromagnética en engranaje conico con un e je  ver­

t i c a l  que porta un to m illo  s in fín  13 que mueve a -  

una rueda s in fín  14 del árbol de levas 15 que regula 

e l  avance del p lato , estando a s í  lo s  aumentos de avan 

ce directamente relacionados con l a  carrera de corte 

de l a  fr e sa  porque l a  propulsión se deriva del meca­

nismo de propulsión de l a  fr e sa  según se ha exp lica­
do.

Una leva 16 situ ad a en e l  e je  15, 

que se denominará lev a  de avance, acciona una palan­

as. 17 acoplaaa a un eje  tran sversal 18 que a su vez 

acciona una articu lación  19 pana efectuar e l movimien 

to del cursor de avance 3 y del carro portapieza 1. 

Otra leva 20 situ ad a en e l e je  15 sirve  para detener 

de una forma p o sitiv a  l a  rotación de este e je  cuando 

se ha alcanzado l a  posición to ta l  de profundidad de 

l a  fre sa , cuya posición corresponde a l a  posición de 

l a  palanca 17 en C en l a  lev a  16, según se i lu s t r a  -  

en e l plano. En e sta  posición, una palanca 21 que -  

actúa como tope de l a  leva 20 engancha un re sa lto  D 

de dicha leva .

E l to rn illo  s in fín  13 impulsor del 

árbol de levas g ir a  libremente en su e je  22 y funció
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na mediante un embrague 23 de tipo de rueda lib re  o 

embrague de sobremarcha de seguridad. Un muelle de 

compresión 24 mantiene e l embrague normalmente embra 

gado, hallándose lo s miembros 25 enchavetados a l eje 

22 pero con lib ertad  para d eslizarse  en e l  mismo de 

una forma ax ia l.

Cuando l a  rotación del árbol de -  

levas de avance 15 se detiene por enganche de l a  pa­

lanca 21 con e l  re sa lto  D de l a  leva 20, e l to m illo  

s in fín  13 tiende a transm itir su movimiento a l a  rué 

da sin fín  14 pero e l tope positivo  aplicado ev ita  -  

ese movimiento, y e l  s in fín  13 se desenrosca de l a  - 

rueda sin fín  14 y hace subir a l e je 22 llevando con­

sigo  lo s miembros del embrague 25 y comprimiendo ade, 

más e l muelle 24.

Una palanca pivotada 25a se dispa 

ra  cuando e l s in fín  13 sube y acciona un conmutador 

lim itador 26 para desexcitar e l  embrague 12 y para -  

exc itar  también e l  fr4no 11 para ev itar  una rotación 

de retroceso. Al mismo tiempo, se pone en movimien­

to un mecanismo indicador de rotación 27' para gober 

nar un regulador de rotación 27 y proporcionar una - 

revolución completa del plato en l a  mesa 1. Un eje 

27a¡ se extiende del mecanismo regulador de rotación 

a una rueda s in fín  27b a l a  que se h a lla  acoplado e l 

eje mediante un s in fín  27c. El indicador de rotación 

e stá  dotado de un mecanismo de embrague para que su 

funcionamiento sea  independiente de l a  dirección de 

rotación de l a  pieza que se e s tá  tallando. Esto evi 

t a  e l  deterioro del indicador s i  e l  movimiento se -
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r e a liz a  a l contrario.

Al completarse una revolución del 

p lato  portapieza, e l regulador de rotación transmite 

una señal para parar e l motor principal y para exci­

ta r  un solenoide 28 , que dispara l a  palanca de paro 

21 y l ib e ra  a l a  lev a  20 y e l  e je  de avance 15. La 

compresión adicional almacenada en e l muelle 24 ob li 

ga ahora a l to rn illo  s in fín  13 a que engrane con l a  

rueda s in fín  14 que su e lta  a l conmutador lim itador -  

26 y hace g ira r  a l e je  de avance 15 en un pequeño án 

guio y efectúa l a  liberación  de l a  palanca 17, cuya 

punta seguidora de l a  lev a  cae sobre l a  cara in fe r io r  

de l a  leva  en l a  región A -  B debido a l a  presión de 

lo s  muelles 4 que obligan a l cursor de avance 3 y a l 

carro 1 a adoptar l a  posición de re tirad a , transmi -  

tiendose e l  movimiento del cursor de avance a l a  pa­

lanca 17 por v ía  de l a  articu lación  19 y del eje 18.

Al mismo tiempo una v a r i l la  34 hace que se su elte  un 

conmutador lim itador 33, completándose en ese momen­

to e l  c ic lo .

Ai objeto de re a liz a r  e l a ju ste  -  

in ic ia l ,  se dispone de un boton manual lim itador con 

muelle 29 para d isparar l a  palanca de paro 21 y dejar 

l ib re  l a  lev a  20.

El e je  de avance 15 l le v a  un tambor 

graduado 30 dotado de un fiad or ajustab le 31 que ac­

ciona un conmutador lim itador 32 para detener e l  avan 

ce de alimentación cuando se alcanza l a  primera pro­

fundidad de corte en un c ic lo  de doble pasada. Las -  

graduaciones del tambor 30 indican l a  profundidad de
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ta llado  f in a l . S i  se adopta un c ic lo  de un solo cor 

te , se a i s l a  e l conmutador lim itador 32. También es 

posible dotar a l aparato de fiadores adicionales 31 

s i  fuera necesario re a liz a r  más de dos pasadas de ta  

l ia d o .

Para f a c i l i t a r  l a  comprensión del 

invento, se describe a continuación un c ic lo  de ope­

ración en dos pasadas o cortes de una máquina para - 

t a l l a r  engranajes que incorpora e l mecanismo de alimen 

tación d escrito . Cuando l a  máquina se pone en marcha, 

una fre sa  g ira rá  subiendo y bajando verticalm ente, - 

l a  pieza a t a l la r  g ira rá  en e l plato l a  por medio del 

to m illo  s in fín  27jC y de l a  rueda s in fín  27b, y l a  pie 

za avanzará de una forma progresiva hacia una posición 

de corte más profundo mediante e l  eje 18 como ya se 

ha d escrito . Cuando se alcanza una determinada pro­

fundidad de ta llad o , dependiendo dicha profundidad -  

de l a  posición del fiador 31 en e l  tambor 30, se evi 

ta ra  e l avance de l a  pieza excitando e l freno 11 y -  

desexcitando e l embrague 12. Al mismo tiempo e l in­

dicador de rotación 27' hará que se verifique o regu 

le  una revolución completa del plato l a  para que l a  

fre sa  pueda completar l a  primera profundidad de cor­

te alrededor de l a  circunferencia de l a  pieza. A l a  

terminación de l a  revolución regulada, se transmite 

una señal para desexcitar e l freno 11 y exc itar  e l  -  

embrague 12 . En ese momento se reanuda e l  avance de 

alimentación h asta su fin alizac ión  por lo  que l a  pa­

lanca 21 engancha e l  re sa lte  D de l a  leva 20 según - 

se ha ilu strad o . En ese momento tiene lugar l a  ope-

-  7
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ración de ev itar  l a  rotación adicional del árbol de 

levas 15 y perm itir una revolución adicional regula­

da según se ha descrito  anteriormente, finalizando -  

l a  operación con l a  re tirad a  d e scr ita  del carro y -  

¡2, p lato  portapie za.

Cuando l a  pieza se ha de t a l l a r  en 

segmento en lugar de ta lla r se  en engranaje completo, 

e l  movimiento de rotación y de avance tiene lugar en 

tanto que l a  profundidad elegida antes de que l a  fre  

10, s a  se encuentre con l a  pieza y l a  regulación del án­

gulo que se ha de t a l l a r  coincidan. Para un c ic lo  de 

un corte, se a ju sta  l a  pieza lib re  de l a  fr e sa  en for 

ma rad ia l para perm itir e l  movimiento de rotación -  

mientras tiene lugar e l avance a  l a  profundidad to ta l  

1$. de corte. En l a  posición de profundidad to ta l  de - 

corte se hace g ira r  l a  pieza en l a  fre sa  y se regula 

l a  parte su fic ien te  de revolución por medio del regu 

lador de rotación para cortar e l segmento, totalmente 

alrededor de su borde de ta llad o . Al terminar l a  -  

20. rotación regulada se r e t i r a  e l  p lato  y l a  máquina se 
detiene.

Para un c ic lo  de dos pasadas, se 

e lige  un corte o pasada en e l  conmutador de alimenta 

cion o avance y se l le v a  a cabo l a  primera pasada se 

25. gún se ha descrito  para un solo corte, a excepción -  

de que se permite que l a  fr e sa  se separe del segmento 

a l f in a l  de l a  primera pasada para perm itir l a  inver 

sion  de l a  rotación. Cuando l a  maquina se ha deteni 

do se coloca l a  profundidad f in a l  de corte haciendo 

avanzar e l  carro empleando e l tambor graduado por v ía30.
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del e je  7. Ahora se invierte e l  avance rad ia l accio 

nando una palanca manual y l a  máquina se pone de nue 

vo en marcha. Un ciclo  de ta llado  tiene lugar según 

se ha descrito  h asta l a  re tirad a  de l a  pieza por lo  

que l a  maquina se detiene. Después, antes de que se 

pueda t a l l a r  otro segmento en un ciclo  de dos p a sa ­

das se rea ju sta rá  e l tambor graduado a l a  profundidad 

del primer corte.

Por l a  anterior descripción se ve 

rá  que l a  d isposición  d escrita  permite l a  fa b r ic a ­

ción de una unidad electromecánica de construcción -  

simple pero que se puede construir muy re sisten te  y 

es de acción muy p o sitiv a . E l avance de corte se en 

cuentra relacionado directamente con l a  velocidad de 

l a  fre sa  por lo  que se consigue una proporción ópti­

ma para cada aplicación sin  tener en cuenta e l diáme 

tro del componente. La leva de avance 16 g ira  so la ­

mente mientras tiene lugar e l movimiento del plato -  

portapieza y no influye en l a  precisión  del ta llado  

f in a l . Es preferib le  que e l  mecanismo de alim enta­

ción o avance se monte en una parte a le jad a en l a  co 

lumha principal de una máquina para t a l l a r  engrana­

je s  de modo que quede aislado del plato y se evite  -  

su deterioro por la s  v iru ta s, refrigerante o maltra­

to .

N O T A
D escrita suficientemente l a  natu­

ra leza  del invento, a s í como l a  manera de re a liz a rlo  

en l a  práctica , debe hacerse constar que la s  d isposi 

ciones anteriormente indicadas son susceptib les de -30
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modificaciones de d eta lle  en cnanto no alteren  su -  

principio fundamental. También se hace constar que 

e l  invento corresponde a una so lic itu d  de patente -  

presentada en In g laterra  con fecha 11 de enero de -  

1.965. bajo e l número 1219/65. acogiéndose por tanto 

a lo s  beneficios que conceden lo s Convenios Interna­

cionales en v igor, siendo lo  que constituye l a  esen­

c ia  del referido invento y por lo  que se s o l i c i t a  Pa 

tente de Invención por 20 años en España sobre: "PER 

ACCIONAMIENTOS EN MAQUINAS DE TALLAR ENGRANAJES"; -  

caracterizándose por lo  sigu ien te :

1§ .- Perfeccionamientos en máqui­

nas de t a l l a r  engranajes, caracterizados porque l a  - 

p ieza a mecanizar se coloca en l a  fre sa  de una máqui 

na de t a l l a r  en posición de ta llad o  o corte f in a l  en 

una o más etapas, l a  velocidad de avance se re lac io ­

na directamente con l a  velocidad de corte de l a  fr e ­

s a  y se .e fec tú a  una re tirad a  de acción u ltrarráp ida 

de l a  pieza para ev itar  l a  superposición de l a  fre sa  

y rotación de l a  pieza después de haberse fin alizado  

e l  ta llad o  en l a  posición de corte a l a  profundidad 

to ta l .

23 .- Perfeccionamientos según l a  

reivindicación 1, caracterizados porque l a  p ieza se 

regula alrededor de su borde de ta llad o  en cada posi 

ción de profundidad de corte antes de efectuar un -  

avance adicional o re tirad a  de l a  pieza de l a  fre  -  

sa .

33 .-  Perfeccionamientos según l a  

reivindicación  2, caracterizados porque l a  transmi-

- 1 0 -

30



- 1 1 -

5.

10.

15.

20.

25.

321624
sion  de movimiento a l d ispositivo  de regulacion es -  

t a l  que e l funcionamiento del mismo es independiente 

de l a  dirección de rotación de l a  pieza.

4 - .-  Perfeccionamientos según la s  

reivindicaciones 1 a 3, caracterizados porque l a  pro 

pulsión de l a  fre sa  y del mecanismo de alimentación 

o avance se derivan del mismo motor, y e l  mecanismo 

de avance o alimentación comprende un árbol de levas 

con una leva por lo  menos, disponiéndose un seguidor 

de manera que imprima un movimiento longitudinal a l 

carro de l a  máquina.

53 .- Perfeccionamientos según la s  

reivindicaciones 1 - 4  caracterizados porque e l meca 

nismo de levas proporciona dos su perfic ie s de leva, 

l a  primera de la s  cuales tiene un resa lto  colocado -  

de manera que cuando se alcanza l a  posición de profun 

didad to ta l de tallado  o corte un seguidor asociado 

detiene a l mecanismo y con é l  e l  avance de l a  pieza 

que se deriva del seguidor asociado con l a  segunda -  

superficie  de leva.

6 s .-  Perfeccionamientos según la s  

reivindicaciones 1 - 5 ,  caracterizados porque l a  se ­

gunda su perfic ie  de leva tiene un resa lto  colocado - 

en forma rad ia l en l a  posición de corte de profundi­

dad to ta l que proporciona l a  c itada re tirad a  u ltra ­

rrápida cuando e l seguidor asociado cae radialmente 

dentro del re sa lto  estorbando l a  rotación del árbol 

de levas como consecuencia a l a  liberación  del tope 

f i jo  del mecanismo de alimentación y de l a  c itad a  re 

gulación de profundidad de corte de l a  pieza ta lla d a .30
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7&.- Perfeccionamientos según la s  

reivindicaciones 5 y 6, caracterizados porque la s  su 

p e rfic ie s  primera y segunda de leva la s  proporciona 

una primera y segunda lev as.

8 á .-  Perfeccionamientos según la s  

reivindicaciones 1 - 7 )  caracterizados porque e l  ár­

bol de levas e s tá  dotado de un d ispositivo  para e le ­

g ir  una pausa del avance en una o más posiciones de 

corte de profundidad intermedia.

9^ .- Perfeccionamientos según cual 

quiera de la s  reivindicaciones 4 a 8, caracterizados 

porque se dispone un d ispositivo  para e le g ir  e l  án­

gulo mediante e l  cual se regu la l a  pieza en la s  posi 

ciones de profundidad de corte intermedio o to ta l .

IOS.- Perfeccionamientos en máqui 

ñas de t a l l a r  engranajes; t a l  y como queda su stan cia l 

mente descrito  en l a  presente Memoria y en lo s adjun 

tos dibujos.

E sta  Memoria consta de doce hojas 

e sc r ita s  a máquina por una so la  cara.
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