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3o coaoeon ya atucbo# tipo# de adquina# da cepillado día angra* 
aaja# ó nd quinao da aliando# uedianta la# cuela# ai uaeaaizada
4a acabada 4a angranajca #c raalica aagdn doa procadiuientoa 
aaancialaa. El pdnaro liauado "Convencional y/a diagonal"#

3, ccaaiata aa efectuar gradualuaota ai avaoca da carta# aa da- 
ci* ai aeareaadaoto da ia barrauianta y da ia uaaa portaplaca. 
Poy canaiguianta# ia harcaadLeota y ia pleca aatdn carca una- da 
otra ai caba da cada recorrido loogitudioal, a a ia nejar da 
cada dea recorrido# da ia naaa portaplaca, ai pacana# ̂ ta an. 

30. a* awaiaianto longitudinal. Sagdn ai aegundo proeadiniaoto# 
llenado pac "aplicación continua"# ia w#M portapiecn ac efec­
túa niegas racorrida longitudinal, y ai avanea da corta aa can- 
tinca harta qu# ia harranienta aatd aufieiantanaota carca da 
la piaaa paca qua data tanga aa taoría laa cotaa daaaadaa.

13. iaa u&ptloaa actúala# Hawan caca diapoaitivoa qu# iaa capad* 
tan paca Malina* ai acabado da engraoajaa# da acuacdo cea ai* 
gano da loa prccadiaiento# que acabañe# da recordar o con atwoa 
procedluiento# que dadvan da alloa# da tal fon## qua# nadiaa- 
ta dieboa diapcaltivoa# aa pueda paaa* do na proeadinlentc a 

20. ot*o# aagdn io qu# ai ñauado daaao. Por lo ganara!# diehaa 
ndquiaaa funcionan aegdn cieloa autcndticoa# qu# van programa* 
doa con arreglo al grado de acabado daaaado y por aupueato a 
laa caractadaticaa geenftricaa da lo# eogranajaa.
31o adargo# a# Obaarvd que lo# procadinieoto# actual## y laa 

23. wfqulaaa qu# lo# raaliaao# tienen por lo nono# un incoa*volante,
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que debe indicarse sumariamente a fia de entender maje* lo quo 
$i$aa.
Cae ven acercados ie herramienta y la pieza, durante la dltima 
fase de acatada, basta la diataacia tadrica deseada, la Meupa- 

5. yacida de isa holguras y la elasticidad da lea drgaaoa da la
Boquina dan lugar a ana diferencia mqy pequaHa entra iaa diman- 
alonas daaeadaa dai engwnajo y iaa que ae eoMagnlrdn final-, 
menta, ge ccmprobd que hacia falta dejar "respira#* a la md- 
quina y la misma pieza, a fin da soltar iaa tanaiwaMf introda- 

10. cidaa en todoa catón drganoa durante ai funcloaamlantoJ A tai 
afecta, aa propaso apartar la herramienta y la piara da ana pa- 
queH%*ima diataneia siguiendo at miman tiecpa can ai mecaniza­
do, o par ejemplo por una panada da ida y vuelta de la mama en 
cano del procedimiento convencional, o bien por una simple toa* 

13. tinuacidn de la rotañida de la herramienta y de la piara en an­
eo do la aplicaeidn continua.
Sin embargo, dicha solucido no da sotisfateidn del todo, ya qua 
el alejamiento de la pleca y de la herramienta aa haca daapuds 
que ambos elementos han cooperado ya juntos pera legrar al ma- 

20. cenizado haata la cota final deseada. Por consiguiente, per-
maneeord ana tolerancia relativamente importante entra la cata 
deseada y la cota finalmente conseguidas
Por consiguiente, la Invancidn tiene como objeto un proeedimiea- 
to de mecanizado de angra najes que puede realizaras en lea m%- 

23. quinas de alisado que son del tipo antea mencionado y funcionan
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aegán unticla que comprende un? faae de desbaste. Oeapuáa de 
cata primera faca, al cíala cantinea e*n una faaa llamada de 
preacabsda, datante la cttal la mana partapieaa y la herremien* 
ta aa acercan hsata que la andida da att distancia carraspondn 

5. taaricamanta can la# dimensión*# finales d# la piara. A dicha
faca da preweabado sigue a su va# en# fase llamada da retirada* 
durante la cual la mean y la herramienta so van apartande li­
geramente ana da otra. Y por fin se efectúa ana fase llanada 
da acabada, durante la cual la mena y la herramienta vuelven . 

10+ a su pesiciáa relativa que corresponde a la# dimeneionea fina*
le# de la plena.
tal cono se observará, tal procedimiento pueda realizara* tan* 
ta en el caao de la aplicacidn continua cono en el caeo del 
mscaaisadc convencional y/o fiagonal.

15. Sin eabárge, en el caao da la aplicacidn cantinea, ae puedan 
puntualizar laa diatlnta# valaeldadea que interna# utilizar 
para el avance de corto durante na cicla completa de una máqui­
na. Beapuáa de una velocidad rápida durante la face de acerca* 
mienta, el avance de corte Braceara una primera velocidad lea* 

20+ t* durante la face de desbaste, una actuada velocidad lenta 
inferiar a la primera durante la fase de preacabado, une ve* 
lecidad negativa rápida durante la fase de retirada, una vela* 
cidad lenta, can preicreóteia a lo atea igual que la de la faca 
da preacahada, durante la face de acabado y, par fio, une ve* 

23. lacidad negativa rápida que permite reponer la máquina en au
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posicidn de carga.
la transmisidn entre ei árbol de salida del matar ̂ e aceienn 
el avance de corte vertical, pee ene parte, y, par otra, 1# 
mesa portapiesa o ei carra portahezramienta, puede constw de 

3. cualquier combiaacldn de árganos; por ejemplo, puede preverse 
una leve arrastrada por el motor en desplaramienta a calecida# 
Si carro a la mesa mdvil se apoya sobre dicha leva* Cama ya a
*e sabe, ia posicidn del eiemento advil, carro a aeaa, deha 
conocerse da forma muy esacta aa cada masMnto, ya que dicha 

10. informacidn constituya uno da laa datos que hay que facilita# 
al dispositivo de manda del motor, da tal manera que este pueda 
accionar ai cicla elegida de la máquina.
Se entenderá atajar le invencidn y aparecerá̂  algunas CaMctâ  
rostiese secundarias de la misma a la larga de la descripctda 

15. que va a da zea a continuacidn da ana forma de resliaacidn qus 
ae encaña únicamente a titulo de ejemplo.
A tal afecta, habrá que referirán a loe dibujar adjunto** en 
las cuales!
la figura 1* e* una vista esquemática y frental, con partas 

20. arrancadas, de una máquina conforma can la iaveneidn, datad* 
de dispositivas de aplieacidn continua y  apta tamhiáa peta 
funcionar segdn el procedimiento convencional, 
la figura 2* es una vista lateral, con partes arrancadas, da 
la máquina que puede veras en la figura 1*.
En los dibujos, se observa que la sdquina consta esenc ia intenta25.



ua bastidor 1 en forma do C, cuyo tomo superior soporta uas 
herramienta do cepillado *2 arrastrada, coa preferencia a velo­
cidad coa*tente, por ua motor que ao so representa, 
la mona portaptona 3 ve montada en un cetro 4, que ee doslina- 
e lo largo del bastidor i anadíente las guien vortiaalaa 5# Co­
no ye ee cebe, ia aove 3 puede ir animada por ua movimiento do 
oscilacî  eo torno a un ajo horizontal 6, por uaa parto y, por 
otro, por ua aoviaiaato do doslisamiento longitudinal y hori­
zontal, paralólo o inclinado coa reepocto ol ojo do rotenida 
do la herramienta 2* Ua motor 7, coa preferencia do don valo- 
cidadoa, por ejemplo ua motor aclocroao do don polaridad##, 
acciono ente dltimo awvtaiento de deelisamiento a travda do 
alguno tmnomioidn apropiada que oooulta indtli describir aquí 
eco detalle#.
ta piona a mecanizar 8 no menta loca entro don contrapuntan $ 
colocadon oa la mean 3.
El movimiento do avance do corto, ce decir ol acercamiento do 
la herramienta y da la' piona, debido al dealiaamlento vertical 
del carro 4 a lo largo do leo guía# 3, no consigue por medio 
da na motor 10 que arrastra una lava 11, de tipo totalmente 
clásico. la leva aoíidaria con ol carro 4 oa apoya oobro unos 
rodillo# 12, cuya posiclda con respecto a la romo inferior del 
boetidor queda fija, aunque puedo ajustarse por unos medios que 
no no describe* aquí coa detallo#.
El motor 10 ea un motor do corriente continua y su dispositivo



de sendo, representado de forma esquemático en 13* consto do 
varios a i ¡cení toa de allmeatacidn del amtor. Os atado asta exaa- 
to, resulte ventajoso disponer do circuitos mediante ios cue- 
ios so puedan conseguir por lo senos dos velocidades distinto** 
y con preferencia tres, do rotacidn dei SKttor on ei sentido dar 
aeorcamioato do ia pieza con la herramienta* y une velocidad 
de rotee ida en el sentido contrario de las anterioreŝ
Un disco provisto de Muescas 14 *a solidario con le lees 11 y 
pesa por delante de ua dispositivo contador 13* cayos sedales 
se envían a una central de progzaaaetdn 14 do los dispositivos 
de tañado de loa distintos Motores y sobra todo dei motor 1&* 
para indicarle las posicioaea relativas de le herramienta y de 
la pieza durante ceda fase del ciclo de mecanizado.
Clare está íiue la central 14 dispone de medios* que resulte 
indtil describir aquí con todo detalle* para programar un ci­
clo de mecanizado de acuerdo con el procedimiento deseado y les 
disensiones del engranaje.
Cualquier tácnico en la materia conoce muy bien el funcionamien­
to de tal adquina, por lo que bastord con destacar sus carne* 
turísticas originales.
En el caso de la aplicación continua* el dispositivo da mando 
13 alimentará el motor 10* de tal forma que vaya girando pri­
meramente a una velocidad rápida durante le fase de aeereaaiao- 
to de la herramienta con la mesa* a lo largo de la cual le he­
rramienta no muerde todavía la pieza a mecanizar, la velocidad



do acercamiento da la berramtonta a la meaa pueda aumentarao, 
par una velocidad dada dol motor, mediante una forma aru-opiada 
do la misma lava 11#
paapuáa do oota faao do acercomieoto, la velocidad dol motor 
o por lo atoo* la velocidad da avenca da corto ¿nutro moa pri­
mara dismiauciáo, qua puede roaultar unicamonto da orna diami- 
aucida do la inclinacián da la loro. Sata aa la fase da dea- 
boato. El principio da oata faca eerraaponde con al contado 
do Ota ciarto admaro do muoscaa dol dioco 14.
4 partir do ooto faca do doabmto, lo loro cooaorvará moa indi- 
amoldo cono tanta basta su máximo, y al ajusta do la máquina oo 
baoo do tal forma que, cuando al punto máximo do la lora ootd 
enfrento do loa rodillos 12, la distancia entro la masa y la 
herramienta corraaponda coa las dimena lonas finsloa do la piara. 
Al final da la faoa da dashaato, que correspondo con al contado 
do un ciorta admaro da muesca# dal disco 14, ol dispositivo do 
amodo 13 moaiflco la alimoataeida dol motor 10 c^a velocidad 
do rotocldn Hopa a sor inferior a la que tanda durante la faca 
da dasbasta. So procedo ontoneoe a una fama da proacabado que 
aa cootiaua beata que el punto máximo de la lava llague en fran* 
ta do loa rodillos 12.
El ciclo da la máquina sigua luego con una fase llamada da re­
tirada, durante la cual la máquina, la piara y la herramienta 
van a podar "reapirar". El dispositivo da mando 13 invierto 
al oeutido da rotacida dol motor 10, ol cual giro durante un
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tiempo bastante breva a uno velocidad bastante elevada. Toa 
consiguiente, se produce algdn retroceso de la pieza toa reo- 
pacto a la herramienta. Otra invertida dei aaotiáa de rota- 
oído del motor acciona ei avance de corte a ana velocidad a lo 

3. mas igual que la de la fase de preacabado. Tal eo la faaa do 
acabado, durante la cual el máximo punto de la levo 11 vuelvo 
ea famte de loa rodillos 12. Al final de dicha feto de acaba­
do, lea dimana iones da la piara son ya iguale# a lar deeaadsc- 
Finalmente, el ciclo ae termina con una vuelta rápida o la po­

lo. aicida de descarga del portaplera. A tal efecto, la lavo tio* 
ne una inclinacida bastante fuerte y el motor 10 va girando, 
so el sentido da rotacidn que correspondo con el avance do cor­
te, a una velocidad elevada, ai hace falta. Sin embargo, en 
algunos casos, se peded preferir hacer girar ei motor le a uno 

15. velocidad también elevada, pero inversa do la anterior.
No ae describiré aquí eco detalles el funcionamiento da la má­
quina, cuando esta se utiliza segdn el procedimiento de mecani­
zado convencional y diagonal. Se sabe simplemente que el avan­
ce de corte se efectúa por grados, entre les cuales la meso ha- 

2&. ce por lo menos un recorrido de ida y vuelta mediante el motor 
T. los grados siguen por lo general la valoeidad del avance 
de corte en el caso de la apliCacidn continua, ae decir que, 
después de una fase de preacabado, durante la cual lo berro* 
mienta se va acercando al máximo de le mesa, hay una fase do 

25. retirada de la mesa, a la cual sigue uns fase de acabado- BU*
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rante anta dltima, 1# neta tuba otra vez, par la veno* .en o* 
grada y coz preferencia en do* grado*, hazte eu poelcldn má­
xime, ante* de volver** * as posición do deecarge.
Dorante la face de acebedo y, coz preferencia, dorante la faaa 

5* del preacabndo, la velocidad dal avance de corte ea cade grado 
aa inferior a la velocidad corre*péndlente dorante la face da 
deabe*te. Beto ea consigue fdeilmenta mediante el atóete de 
la velocidad d* rotacidn del actor 10 por medio d* *o di* pee i- 
tlvo de asado progreaade de forma adecuada.

10. be eata manera ae evitan le* deformación## del perfil de lo* 
diente* en *1 acaróte da lo* grado* de avance d* corta.
Claro aatd que la invención no ae Malta al modo de realización 
que ae ha demerito y representado, alzo que, *1 contrario, abar­
ca toda* la* variante*. En particular, al tdcnioo reaulta evi- 

1$. danta que la aaaa portapicaa podría colocara* en una altura fi­
ja, mientra# qua la herraaiaata Iría montada en un carro qua 
aa daaliza vartioalaenta en al baatldor.
Por otra parta, raaulta útil deatacar que, en al caen da una 
mfquiao maa aancllla que la que *e ha deaerito anta* y que pa­

lo. diera funcionar aclamante zegdn el procedimiento convencional 
y/o diagonal, el notor 10 pueda *ar un motor da velocidad coaa- 
tanta. Sin embargo, *u diapozltivo de mando 11 deba permitir 
la iovaralda del aentido da *u rotacidn, a no *ar quo eztuviera 
pravlato un invaraor mecánico en al árbol do aalida, dicho ia- 

H. ve.raor miamo eatando bajo la dependencia dal dlapoaitiva da
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mando 13.
8a tal cazo, puado todavía conseguirse ai ciclo antea descrito* 
aunque no resulte posible desdo luĉp) batey variar la voleéis 
dad del avance de corte entra loa grados da iaa fase# do pre*

3. acabado o acabado. Por consiguiente* dichos grados so efectúan 
a una velocidad constante.
por fin, vamos a señalar una característico secundaría* suoquq 
fuero especialmente interesente* do loo adquiane que ímneionsm 
do acuerdo con el procedimiento segdn lo inveacida.

10. En dotezpinados cosos* os necesario parar rápidamente la máqui­
na con vistas a evitar accidentes o deterioros de la herramien­
ta o de lá pieza durante el mecanizado. loo dispositivos C€M)0- 
cidca que procuran esta seguridad* tienen ei inctwonionto do 
alegar la mesa porta pieza de la herramienta mocho más allá do 

13. la posición nomsal de carga. Resolta de esto qpe* en caso do 
funcionamiento del dispositivo do seguridad* hay que volver o 
hacer el conjunto de ajustes do la máqaina* lo que supone mns 
pdráida de tiempo importante.
El procedimiento que so ha descrito antes y las máquinas que 

23. lo realizan permiten eliminar cote inconveniente do los dispo­
sitivos de seguridad yo conocidos.
A tal efecto* el dispositivo de seguridad 17* que consta do ma 
simple contactar o interruptor de acceso fácil* acciono la ve­
locidad negativa de avance da corta utilizada durante la foso 

23. do retirada y mantiene esta velocidad negativa hasta que la



w%qw4*a haya vuelta a au poaielda da car̂ e. Ea attaa palabxaa, 
la oydaa xaelhlda par la ccnetal H  bajo la iMpMltldn del día* 
paaltlva 17 a$ txaaaalta al ootav la coya patada *e pxadueixd 
aalaateata ah al aoaaato en que la aeaa portapleaa haya alaaasa- 

5. da la paalclda da eaxga, aedlnnte una xataeldn da la lava ea
al aaatlda eontuaxlo al que coxxeeponde al alela soxaal da la 
adíqalaa.

N O T A
Ea xesvaent la PATENTE RE INVíKKlON, xeeaexd aohxa laa paxtl- 

10. calaxldadaa eataeheyíatlaaa de las eigutaate*:



i** Procedimiento de mecanizado do engranaje* y máquina pâ n 
su realización# negón ai cual la máquina dn aliñad* pandé tro- 
bajar por aplicación cent inca y/* de Pozan coavnncioanl y din** 
geno i# según el cosí ce efectúa un cielo que cct̂ rnndn una Pe­
an de desbasta* caracterizado por lo que el ciclo contiénan co* 
una Pane llanada de preacabado* dorante la caal la ano* porto" 
plora y  la herramienta se van acertando hasta con la medida d# 
no distancia corresponda teóricamente con laa diaennioaé* fl- 
nalen de la piara* longo eon une fase llamado de retirada* do­
rante la cual la mena y  la herramienta no van apartando lige­
ramente una de otra* y finalmente con uno fase llamada de aec­
hado* durante la cual la mena y la herramienta vueivaB a au po­
sición relativa que corresponde a las dimensiones fináis* do 
la pieza.
1.- Procedimiento de mecanizado de engranajes y máquina pora 
su realización* sagdn la reivindicación 1* que puede aplicar*# 
en el caso del trabajo de aplicación continua* caracterizado 
por le que al avance de corte (acercamiento de la herramienta 
cea la mesa portapieza) presenta sucesivamente una velocidad 
elevada durante la fase da acercamiento* una primera velocidad 
lenta durante la fase de desbaste* una segunda velocidad lenta 
inferior a la primera durante la fase de preacabado* una velo­
cidad negativa rápida durante la fase de retirado* una veloci­
dad lenta, con preferencia a lo man igual que la de la fas# da



i*

prescabads, durante la fe## de acabed# y, per fie, aaa velos i- 
dad rdpids negativa que peraita reponer la adquina en eu pesl- 
cidn d# carga.
3.- Pcocadiaionte de aecanizade de engranaje* y adquíne para 

3. *u realizacî , eegdn cualquiera da la# reivlnóicacienee 1 y 
3* caracterizada per le que au di#positivo de seguridad escie­
na la velocidad negativa de avance de corto utilizada durante 
la face de retirada y aaatiaae eato velocidad negativa harta 
que la adqelaa haya vuelta a au peeicídn de carga#

10. "PROCKDIMIRMTO DR MKCAH1XACÜ PB Ê CRAíiMSS Y
SO KEAMXACI&tf.
Todo tal y cene queda descrito y  reivindecado en la preñante - 
Meaerla que consta de catorce hojas aecaoegrafiada* por uns 
sola de su* cares y se ilustra coa les dibujes que e la alas* 

3-3. #e acoapaBan.
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