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MEMORIA DESCRIPTIVA

Los engranajes de módulo grande, de 2,00 y mayor, 
destinados a la mecánica pesada (automóviles, camiones má­
quinas-herramienta, etc.) se clasifican por categorías de 
calidad.------------------------------------------- - -

Cuando se trata de obtener engranajes de las cla­
ses llamas A o AA (calidad alta y preoisa), los dentados de 
estos engranajes se rectifican después de los tratamientos 
térmicos y se controlan a continuación en aparatos de medi­
da especiales, tales como los aparatos Klingelberg, Fellow, 
Goulder, etc.- - - - -------

Los engranajes de módulos pequeños destinados a la 
mecánica de relojería y a la mecánica de precisión no han po 
dido beneficiarse, por su volumen reducido, de las técnicas 
de rectificación de los dentados. En cambio, las técnicas de 
control aplicadas con los mismos aparatos de medida se justi 
fican por los pequeños pares aplicados a estos mismos engra­
najes, cosa que dificulta enormemente la fabricación, princi 
pálmente en las clases A y AA.------------------- ----------

En la pequeña mecánica de precisión, para reloje­
ría o similares, las partes en fricción sufren, después de 
tratamiento térmico, una rectificación por bruñido. La ope­
ración de bruñido consiste en aumentar la dureza superficial
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por laminado o lapidado de la superficie, para mejorar el 
estado de esta superficie, aplanando las estrías de maqui- 
nizado y mejorando el aspeoto del brillo de la pieza. -----

Las piezas así tratadas son siempre cilindricas o 
2, cónicas tales como extremos de pivote, asientos de árboles,

etc.- - - - - - ------------ - - - - - - - - - - -

Esta operación consiste en aplicar con cierta pre 
sión un bruñidor de acero tratado y rectificado sin ningún 
ingrediente abrasivo y en obtener asi, además de un estado 

10. superficial muy brillante, un aplastamiento de las cúspides
de las asperezas que resultan o proceden de los defectos del 
estado superficial. - - -  ------- - ----------------- - - -

Se mejora así notablementeiJ.a calidad de la super 
ficie obtenida y el aspecto se vuelve brillante con reflejos 

12, obscuros.--------------------------------------- ------------

Además de la mejora de aspecto y de estado superfl 
cial, se obtiene un laminado superficial que aumenta la re­
sistencia al desgaste y disminuye el coeficiente de fricción.

Para evitar los citados inconvenientes de la recti 
20. ficación de los engranajes pequeños, la presente invención

se refiere a un procedimiento para la rectificación de los 
engranajes de pequeñas dimensiones que consiste en utilizar 
el bruñido, realizándose esta operación con la ayuda de en­
granajes patrón o masters cuyos dentados han sufrido las co­
rrecciones apropiadas.-------------------------------------25.
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La máquina para la realización de este procedi­
miento presenta un mandril movido en rotación, en cada sen 
tido, durante un tiempo determinado regulable y sobre el 
cual está calado un engranaje o master de arrastre tallado 
con el perfil teórico del mismo módulo que el engranaje a 
rectificar, y por lo menos dos engranajes o masters de den 
tado corregido, el uno en más y el otro en menos, que, rea 
lizando la función de bruñidores, son aplicados por medios 
dotados de resorte contra el engranaje a rectificar y lo a 
plican contra el master central de arrastre. - ------- - -

Según una forma de ejecución de la invención los 
dos masters bruñidores están soportados por una placa que 
pivota sobre un carro deslizante en dos guías paralelas que 
encuadran el master central, y cada uno de estos masters 
bruñidores está soportado por una brida fijada en el extre 
mo de un árbol horizontal que puede girar libremente en ro 
tación. Esta disposición permite el centrado y el posicio- 
namiento correctos de los dentados de los masters respecto 
al dentado a rectificar. - - -  —  - - - - - - - - - - - -

El engranaje a rectificar está soportado por un 
dispositivo entre puntos solidario de un carro deslizante 
sobre unas guías paralelas a las citadas del carro que lie 
va los masters bruñidores. - - - - - - - - - - - - - - - -

Según una forma de ejecución ventajosa de esta 
máquina se prevén dos carros que llevan los masters bruñi­
dores y dos carros que llevan los engranajes a rectificar, 
estando dispuesto cada uno de ellos simétricamente a su ho 
mólogo respecto al master central. - - -  - -  - -  - -  - -  -
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En esta forma de ejecución, los carros de los 

masters bruñidores están unidos entre sí por uno o varios 
resortes que engendran la presión necesaria para el bruñí 
do, mientras que una palanca que acciona una leva dispues 
ta entre ellos permite separarlos para proceder al cambio 
de los engranajes a rectificar. - - - - - -  --- - -------

Los planos esquemáticos anexos representan, a tí 
tulo de ejemplo no limitativo, una forma de ejecución de u- 
na máquina que permite la realización de este procedimien­
to:

cima;
La fig. 1 es una vista de ósta, en planta por en

La fig. 2 es una vista de ósta, en alzado con se 
misección según 11-11 de la fig. 1;

La fig. 3 es una vista en sección según 111-111 
de la fig. 1.

La bancada de la máquina está constituida por un 
plato horizontal 2 que soporta, en su centro, el soporte 3 
de un mandril vertical 4. En el extremo inferior del man­
dril 4 están caladas tres poleas 5, 6 y 7, que permiten su 
movimiento en rotación a tres velocidades diferentes. En el 
extremo superior dal mandril 4 está calado un engranaje 8 
o master central de arrastre. - - -  - —  - - - - - - - - -

A una y otra parte del soporte 3, el plato 2 lle­
va dos guías horizontales coaxiales 9 sobre las que desli­
zan dos carros 11. Cada uno de los carros 11 lleva una pía-
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ca 12 que puede pivotar libremente alrededor de un eje vertí 
cal 13. --------------------------------------------- -- —

Cada placa 12 está provista de dos soportes 14 y 15, 

respectivamente, que sirven de soportes a unos árboles hori­
zontales, 16 y 17, respectivamente, cuyos ejes son simétricos 
respecto al eje medio de las guías 9, que pasa por el eje del 
mandril 4. Por su extremo posterior, los árboles 16 y 17 están 
apoyados contra un tope regulable 18 y 19, respectivamente.Por 
su extremo anterior, están provistos de una brida 21 y 22,res­
pectivamente. En la brida 21 hay montado un engranaje 23 de 
dentado corregido "en más" al médulo del engranaje a rectifi­
car, y en la brida 22 hay montado un engranaje 24, con denta­
do corregido "en menos", respecto al médulo del engranaje a 
rectificar. Los engranajes a rectificar 25 se montan cada uno 
en un dispositivo entre puntos 26 soportado por un carro 27 
que desliza en guías 28 paralelas a las guías 9 y dispuestas 
en la placa 2, a una y otra parte del mandril 4. - - - - - -

Los dos carros 11 están unidos entre si por un re­
sorte 29, que tiende a acercarlos uno a otro. ---------------

Los dos carros 11 pueden separarse uno del otro por 
medio de una leva 31, calada sobre un árbol vertical 32 sopor 
tado por la placa 2, y dispuesto entre dos brazos 33 solida­
rios, cada uno, de un carro 1 1 . -----------------------------

Como se observa en la figura 1, la rotación de la le 
va 31 en el sentido de la flecha 34 tiene por efecto separar 
los carros 11 uno del otro. Esta maniobra se efectúa por medio 
de una palanca 35, calada en el árbol 32. - - -  - -  - -  - -  -
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El funcionamiento de esta máquina es el siguiente: 
bajo la acción del resorte 29, los dos carros 11 tienden a 
acercarse uno al otro, de tal modo que los engranajes a rec­
tificar 25 son adaptados por los masters 23 y 24 contra el 
master 8. La presión de su contacto depende directamente de 
la tensión regulable del resorte 29.-----------------------

El master 8 que sirve para mover en rotación, su­
cesivamente en los dos sentidos y durante un tiempo determi­
nado y regulable, los engranajes 25, está tallado con el per 
fil teórico de igual módulo que los engranajes 25. Este mas­
ter 8 sólo tiene una función de arrastre. Los masters 23 y 24 
hacen la función de bruñidores, y el hecho de que están mon­
tados sobre una placa pivotante 12 permite su autocentrado.I- 
gualmente, el hecho de que las bridas 21 y 22 estén soporta­
das por los árboles 16 y 17, que pueden girar libremente, tie 
ne por efecto el que adopten automáticamente una orientación 
correcta. - - -  - —  - - -  - -  - -  - —  - - -  - -  - -  - -  -

El bruñido realisado por los masters 23 y 24 permi 
te obtener, sin rectificación, de 60 a 75% de reducción en 
los errores de división de excentricidad, de perfil y de dis­
torsión y de 80 a 90% en los errores de los estados superficia 
les. Se puede considerar que después del bruñido, el error com 
puesto total, es decir el conjunto de los errores citados, ha 
disminuido en dos tercios. - ---------------- - -------- -

El funcionamiento de esta máquina puede ser automá 
tico, es decir el mandril 4 puede ser movido en rotación en 
un sentido durante un tiempo prerregulado de algunos segundos
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y, al cabo de este primer tiempo, puede invertirse su sentí 
do de rotación durante un tiempo igualmente prerregulado de 
algunos segundos. - - ----------------------------------

Al final de este segundo tiempo, la máquina se pg 
ra automáticamente, quedando terminada la operación de bruñí 
do. El operario tiene sólo que maniobrar la palanca 35 para 
separar los carros 11, retirar los engranajes rectificados 25 
y reemplazarlos por nuevos engranajes a rectificar. - - - - -

La operación de bruñido se efectúa preferentemente 
bajo un chorro de lubrificante apropiado. Para ello una bomba 
conveniente suministra, el lubricante, por una boquilla 36, 
lubricante, que se recupera por medio de los canales 37 prac­
ticados para ello en el plato 2. ---------------------------

N O  T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad para Es 
paña y todos sus territorios y plazas de soberanía, las siguien 
tes: --------------------------------- . - - - - ---------------

R E I V I N D I C A C I O N S

1.- Procedimiento para la rectificación de engrana­
jes, de cualesquiera dimensiones, caracterizado porque consis 
te en aplicar un bruñido al engranaje a rectificar, realizán­
dose esta operación por medio de engranajes patrón cuyos den­
tados han sufrido las correcciones apropiadas, y de manera tal 
que se lamine la superficie del engranaje sometido a rectifica 
oión, con aplastamiento de las cúspides de las asperezas de a-
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quólla.

2.- Procedimiento según la reivindicación 1, carao 
terizado porque se utiliza un mandril movido en rotación, en 
cada sentido, durante un tiempo determinado regulable, y so­
bre el que está calado un engranaje patrón de arrastre talia 
do con el perfil teórico de igual módulo que el engranaje a 
rectificar, y por lo menos dos engranajes patrón de dentado 
corregido, uno "en más" y el otro "en menos" que, realizando 
la función de bruñidores, se aplican por medios con resorte 
contra el engranaje a rectificar y lo aplican contra el en­
granaje patrón central de arrastre. - - -----------------

3. - Procedimiento según la reivindicación 2, carao
terizado porque los dos engranajes patrón bruñidores están 
soportados por una placa que pivota sobre un carro deslizan 
te entre dos guías paralelas que encuadran el engranaje pa­
trón central y cada uno de estos engranajes patrón bruñido­
res está soportado por una brida fijada en el extremo de un 
árbol horizontal que puede girar libremente. -------------

4. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 y 3,
caracterizado porque el engranaje a reótificar está soporta­
do por un dispositivo entre puntos solidario de Un carro que 
desliza sobre unas guías paralelas a las citadas del carro 
que soporta los engranajes patrón bruñidores.- - - - ----- -

5. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 a 4 
caracterizado porque se prevón dos carros que soportan los 
engranajes patrón bruñidores y dos carros que soportan los
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engranajes a rectificar, estando dispuesto cada uno de ellos 
simétricamente a su homólogo respecto al engranaje patrón cen 
tral. - - --------------------------------- -- - —  - - - -
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6. - Procedimiento según las reivindicaciones 2 a 5, 
caracterizado porque los carros de los engranajes patrón bru­
ñidores están unidos entre sí por uno o varios resortes que 
engendran la presión necesaria para el bruñido, mientras que 
una palanca que acciona una leva dispuesta entre dichos carros 
permite separarlos para proceder al cambio de los engranajes
a rectificar. ----------------- - —  - - - --------- - -

7. - "PROCEDIMIENTO PARA LA RECTIFICACION DE ENGRANA­
JES". —

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre 
sente memoria que consta de 10 hojas, foliadas y mecanografia­
das por una sola de sus caras, y de dos láminas de dibujos que 
la ilustran.

BARCELONA, JUM.1966 
A A. Ai. CUMU SMStí !

Por Poder firmado: J. MtMüX
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