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Se conocen ys muches tipor de wfquinas de cepillade de engra«
najes o wé uinas de alisade, mediante las cusles al mecanizade

de acabade de engranajes sc realiza segdn dos procedimientos
esencinles, Ll primero llsmedo "Convencional y/o diagopal™,

sonsiste en efectuny gradunlmente n). avence de corte, es dae
oir sl scercanfento de la hervamienta y de l» mesa portapliszs.
Por consigulants, la harramienta y ls piesc satdm cerca vae de
otra al cabe de cada recorrido longitudinasl, ¢ @ lo mejor de
cads dos recorridos de la mesa portaplaza, al pararse £sts em.
su movismiento longitudinel. Segln el sogundo procedimisnto,
1lomado por “splicesidn continua”, la mess poxtapieza no efece
tus ningdn recorride longitudinal, y el avance de corte es con=
tisue hasts Gue la hervamionta esté suficlentemente cerca de
ia pleza para qus &sta tengs an teoris las cotas desendas,

ias sflgulnes sctuales lleven unos dispositivos que las capacie
tan para reslisar el acshede de engrannjes, de acuardo con ale
gure de 103 procedimientos que acabsmos de rocordsr o cop etyos
procedistiontos que derivan doa sllos, de tal forme qus, medisn~
te dichon dispositives, se pueda pasay de un procedimiento &
otro, segdn 1o que el ususric dasee. Por lo general, dichas
wfquivas funcionan segdn ciclos sutomfticos, que van programae
dos con srreglo al grade de scabado dessado y por supuests a |
las cavacterfsticas geométricas de los engranajes.

5in enbarge, se obxervéd cue los procedimientos actusles y las

wfcuines que los realizan, tienen por lo menos up inconveniemte,
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aue debe indicarse swmoriaments a fin de entender mejor lo que
stgue. \
Una vex acercadss la herramientn y ls pleza, durante 1a dltime
fase de acabedo, hasts lo distancia tefrica descads, la reoUpA=
recifn de lzs holgurss y ln clasticidad de los dérganos de la
mfiquina don lugor & uns diferencla sty pequelia Mﬂ‘ Ias diun-
sionas descadas dol engranmje y las que sc conseguirdn fimale
mante; Se comprobé que hocfn falte dejar “raspizar” s la sl
quine y le nissa pleza, a fin de soltor m‘ taniinaa:t introdg-
¢idas en todos estos Srpanos durante el funcionemianto. A ul ‘
afceto, se propuso apertar le herramienta y 1s plesa de wra pc-
quctifsime distancls siguicndo ak mismo ticmpo con el mzm!u-
do, o por c¢jemplo por una pasada de ida y vuelta de 1a mess en
caso del procedimiento convencional, o bien por una simple come
timuaeciln de la rotaeidn de ls herzmmionta y do ls plexa on ga=
so da la aﬁlicacm continua. '
Sin embargo, dicha solucién no da satisfaccidn del todo, ya que
el alejomionto de la pleza y de ls herramicnta se hace daspuds
que ambos elementos han cooperado ya juntos pera legrar el se-
canizado hasta la cota final deseasda, Por consiguiente, pare
manccord uns tolerancie relativemente importente entre la cots
desenda y la cota finnlmento consegulda.: _

Por consiguiente, la invencifp ticne como ohjeto un procediniens
to de mecanizado de engranajos que puede realizswyse an las wffe

quinas de alisado que son del tipo antes mencionado y funcionsn
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segiin unticle que comprende une fame de desbaste, Despuls de
esta primers £ase, ol cicle continus cién una fase llamada de
preacabado, durante la cusl 1la mess portapiens ¥ Ia herrsmiens
ta so scercan hasta aue la medida de su distancis corresponda ..
seoricmnte con las dimensiones finales de la plezs, A dichs
fuse de presgabado sigue & sn ven une face llamadn de retiradns,
durante 1s euzl la mesa v la harvamionts se van apartands 1li-
gorsmente une de otra. Y por £in se cfectun wan £ame llomada
da atabsdd, durante ls coal la masa y la herramiomts wiclven .
a su pesicifn relutive quo corresponde a Ias dimensiones fimae
leu do 1la plexa.

Tal vome se obsawvard, tal procadimicnto puede reslizarse tame
te ¢n ol caso de la aplicacién continua como #n el caso del
macasizado comvencional y/o fiagonal,

34n mbargo, on el casv do la aplicacién continus, se pueden
puntuslizer las distintas valocidades que interess utilizar
para ul avanee de corte davante un ciclo completo de une wiffquis
nee Despulis de uns velocidad fpide durante ls fase de scevrca=
siante, sl avence de corte presenta una primers velonldad lep=
ta durante i frse de desbaste, um segunds valockded lenta
foferior & ia primers durante la fagse de preacabado, uma ve=
locidad negativa rdpids durants la fase de ratirada, una velos
cided lenta, con preferencisz 2 lo mas igual que la de l» Lase
de prescabade, durante la fase de acabsdo y, por £in, une vee

locided megative répida que permite reponer la miquine en su
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posicidn de carga.

1a transmisidn entyre cl Arbel de salida del metor gue acclona
el svance de corte vertical, por uns parte, y, por otra, la
wesa portapicza o ol carre portaherramients, pueds constay de
cualquicy cembinacidn de Srganes; por cjemplo, pueds praverse
uns leva arrastrada por ¢l motor on desplazamiento o rokacidng
£l cayro 0 la mesa offvil se apoys sobre diche lova. Como ys .
se sabe, la pogieidn del clumento wiévil, carro o mesa, debs
conocerse de forma muy oxacts cn cads aomente, ys que dichs
informacidn constituye uno de los datos gue hsy que facilitaw
al dispositivoe e mendo del motor, ds tal manora que este pueda
accionar el ciclo oleglde de la wéquinae :

8@ entonderd mejor la inmvencifn y aparecerdn algunas esragthos
rfsticas secundarias de la misma a lo largo de 1a descripeifa
qua ve a darse 8 continuscidn de uns forma de reslizecifn que
8¢ eunsafia ﬁnieamenta a tftulo de cjanplo,

A tal efecto, habrd que weferirse a los dibujos adjuntos, en
los cualest

la figura 13 es upa vists esquemftica y frontal, con partes

- arrancadas, de uns mfquins conforme con l2 imvencifn, dotads

de dispesitivos de aplicaciln contimis y apta tsubidn pere
funcionar segdn el procedimicnto convancional,

Ya figurs 2% es una vista laternl, con partes arrauncadas, de
ls wfquine que puede verse en lo figura 14,

En los dibujos, se observs gue la offiquing consta esencialmente
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de un bastidor 1 en forme de C, cuya rams supcerior soporta um
hexvsmionta de cepillado 2 arrostrada, con preferancia a velo=
clidad conetante, por un motor que nmo $¢ Tepressnta.

s mesa portapieza 3 va montads en un carro 4, que seo desliza
& 1o largo del bastidor 1 mediante las gufsx vertiszales 5, Co=
N0 ya se sabe, la mesa 3 pucde ir suimada por un sovinlento de
oscilacidn en tornoe & ub ¢je horisontal 6, por une parte y, per
otrs, por un movimionto de deslizamiento longitudinel y horie
sontal, paralele o inclinedo con vespecto al aje de rotscide
da ia herrmmients 2. Unm motor 7, cén prafsrencia de dos velo=
cidades, por sjsuplo un motor asincrono de dos polaridades,
acciena sste dltimo movimiente de desiizamiento a travis de
algune Srsnsaisién spropinda gue sesulta 4mitil deseribir aquef
ctn detalies, |

15 plesa & mecanizar 8 se monta loca aentre dos contrapuntss 9
colacadas an la masa 3.

El mevimiento de avance de corte, es decir el scercamiente de
la herramiests y de la pleza, debido al deslissmiento vertical
del carrzo & & lo large de las gufas 3, se consigue por medie
de un motor 10 que sxxagtrs una levs 11, de tipo totalwents
oclisico. 1R leva solidaria con el carrxo & se apoya scbre unes
rodillos 12, cuys posicidn con respecto a 1o yams inferior del
bastidor quadm £ije, sungue pucds ajustsrse por unos wedies que
"0 8¢ deseridben aquf con detalles,.

El motor 10 ¢s un motor de corriente contimua y su dispositive



de mando, represantado de forma esquemftica en 13, counsta de
varios clircuitos do alimentacifn del motor. De modo mas cxpas
to, results ventajoszo disponer de circultos mediante los cuse=
los ma pucdan conmeguir por lo menos dos velocidades distimtas,
S.. y con preferencis tres, de rotsclén del motar sn el sentide de
scercanients de la pieza con la herramlents, y une velocided
dg rotacidn en el sentido contrario de las anteriores: .
Un disco provisto de mucscas 14 es solidnric con Is leova li y
pess por delante de ua dispositive coatador 13, cuyas seiiales
10.. so envfon 8 una centrsl do progronwcifin 16 de los dispositives
de mando de los distintos motoras y sobre tade del motor 19,
pare indicarle las posiciones relativas de la herzsnienta y de
la pieza durante cada fase del ciclo de acecanizado,
Clare estd que la central 16 dispone de medios, que yesulta
15,. indtil deseribir aquf con todo detalla, para progremsy un cle
clo de mecanizado da scucrdo con el procadimiento deseado y las
dimensioned del engrannje.
Cualguier téonico en lo mstevis conoce muy blien el funcivnemsien~
to de tal whquins, por lo que basturd gon destacar sus carmte
20. torfsricas originales.
En el caso de la splicacidn contimss, el digpositivo de mande
13 alimcatsed el motor 10, de tal forma que vays givande pris
weranente a2 uns veloacidad rdpida durante la fase de agaorcaniene

to de lx herrowientsa con lz mesa, & lo largo de le curl 1s hee

25, rramiente no rmorde todavia la pleza a mecanizare 1a velocided
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de acercemicnto de ls herrmmionts s le mosa puede amentarse,
por ums velocidad dade del motoxr, medisnte use forma arropiada
de 12 niswx leva 11,

Después de ssta fase de acercamionto, le velocidad del morer

0 por io menos la velocided de avencae de corte .'sufre une prie.
mers disminucidn, que puede resultsr untcsmente de uns dismi=
mecidn do la inclinseifn de ia lova. Exta en ls fanmc de des~
baste, E] principio de este Fase corresponde con el #onndo
de un clexto ndmerv de muescss del disco 14,

4 partir de esta fase do desbwte, le leve consexrvaxd une inclie
ascidn constante haste su mfixing, y el ajuste de 1z mfouina se
hate do tal forma que, cuando al punto séximo de l= leva eosté
enfremte de los rodillos 12, s distancia entrs 1s mosa y la
herrsnionta corraspomnds con las dimensiones finales de is pless.
Al final de Lla inse de desbests, que coxresponde con el contado
de un clexts mimoxro da muescas del disto 16, el dispositive de
mande 13 mecifice 1s alimontacién del motor 10 cuys velocided
de rotmcién llega a ser inferior a la que tenfa durante la fase
de desbaste, Se procede gntonces a vna fase de preacabads que
sa continua hasta que el punto méximo de la leva llegue en fren=
t® de los redillos 12,

ER cicle de I mfquine sigue luego con una fase llamads de ve=
tirsda, durante ls cusl ls oéquinm, la plezs y 1» herramients
van & poder Mresplrar”. El disposftive da mando 13 inviarte

el sentido de rotscifn del wotor 10, el cuml gira durante um
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tkempo bastante braove & uns velocldad bastante elevada. FPor
consiguiente, se produce algdn wetroceso de la pleza con rase ‘
pecto & 1a herramisnta. Otra imversidn del santide de rots=
cién dol motox acciona el avance de corte ¢ uns velocidad a lo
mas igusl que la de Ia fase de prescsbado. Tal es la fase de
sesbado, durante la cusl ol mixime punto de In lova 11 vnaelv'é‘
en fwte de los rodillos 12. Al final de diche fase de scaba=
do, las dimsosiones de lo pleza son ya igusles & las deseadass
Finalmenta, ol ciclo se tormina con ums vuelts répida » la poe |
sicidn de descorga deal portaplesa. A tal efecto, 1n lave tiee
ne una inclinacidn bastante fuexte y <1 wmotor 10 wa glrando,

en el scntido de rotacidn que corresponde ton el ovonce de core
te, & uns velocidad clevada, si hace falta. Sin exbarge, sn
algunos casos, se podrd prefoerir hacer girar ol metor 10 & une
velooided tambiln clevads, pere inverss de le anterior,

Ko ge de:oﬁbh:é aquf con detalles cl funcionemionto de 1In nde
quina, cusndo esta se utiliza sapdn el procedimiento de mecanie
zado convenclonal y diagonsle S¢ sabe simplemente que el avan=
ce de corte se efectus por grados, entre los cunles la mesa ba=
ge por lo menos un xecorrido de ids y vuelts modiante al metor
7. Los grades siguen por lo genaral la velocidad del avance
de corte en ¢l caso de la apliéecifn continun, es decir que,

despuls de una fase de preacsbado, durante le cual la herxra=

mientsa se va acercando al mfiximo de ls mesn, hay uno fane de
retirada de lo mess, & la cual sigue una fase de acasbade. Due
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rante ests fitima, la mwesa sube otrs ves, por 1o mencs en UK
geade y con preferencia en dos gradas, hasta su posicidn nde
xima, antes de volverse » su posicién da descarga.

Durante la fase de acabade y, con prefercocia, duraute la fase
del prescsbado, ls velocidad del avance de corte an cads grado
sm inferior s le velocidad corresphadients durante la fase de
desbasts, Esto se consigue fdcilments mediante el sjuste de -
1» velocided de rotacidn dal wmotor 10 por medio de su disposi=
tivo ds mando programsde de formu adecusda.

De ests movers s¢ evitan las dnfomclnci.ann del perfil de los .
disites a0 ¢l mommnto de joa grados da svance de corte.

Claxo astd qus I invenciSn ne se limits al wodo de vealizaciss
qua se ha descrite y represontado, sino que, al contyarie, ehaye
¢s todas las voviantes. En particular, al técnice results evi=
detite que 1z masp portaplcms podrfm culocarss en una altura fie-
Ja, miantras qus la herrapienta irfs montada en un carro que
se desliza verticaluents en el bestidor.

Por otrs parte, resultsa dtil destacar qus, en el casc ds um
miquing sas sencilla que 1» que se ha deserito sutes y que pue
dieys funclonax solopente segfn el procedimicnto convencional
y/o diagonal, ol motor 10 puede ser un motor ds velocidad conge
tante, Sin ssbergs, su disposltivo de mendo 13 debe permitir
1» invarsifn del sentido de su rotscifn, a no ser que estuviera
previsto un imversor mocdnico an 1 drbol do salids, dicho im=
versor mismo estando bajo ls dependencis del dispositive da
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En tsl caso, puede todavia comscguirse el ciclo antes descrite,
aunque no resulte posihle desde lusge hacer varisy lo veloct=
dad del avance de corte entre los gredos de las f2ses de pre=
2eabade o acabado. Por consigulente, dichos grados se efectusn J
& une velecided constante,

Por fin, vemos & ssfialar uns carscterfztica setundaris, sunqug
fuera espacisnlmente interessnte, de las mfquines que funclonen
de scuerdo con el precedimiento segin la fmvencién. _
En deterpinados cases, es necesario paxar rapidasente 1s mfquis
e con vistas » evitar sccldentes o dsterleros de la herramiene
ts o de la piezs durante 2] meganizade. Los dlspoaitivos comge
clides que proguran ests seguridad, tisnen ol inconwenienta de
slejsy ls mesa portapieza de la herrsmionts eucho mis allf de -
12 posiel’on normal de carga. Results de esto que, en caso ds
£unc5.anam1§nto dal dispositivo de seguridad, hay que volver a
hacer el conjunte de ajustes de la mfquine, 10 que supons une
pfrdida de ticmpo importanta.

EL procedimionto que se hs doserito antes y las nfquinas gue
lo venlizan permiten climinar este incomvaplente de lozx dispo-
aitivos de seguridad ys conocldoa.

& tal efecto, sl dimpositivo de seguridad 17, quae consta de un
sinple contactor o iaterruptor de access Ldcll, accions ls ve=
locided negative de avsnce da corte utilizads durante 1a fase:

de retirada y manticne esta velocidad negstiva hasta que 1
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whquine have vuelto s su posicidn de cargs. En otyas pulabras,
1s orden recibida per la cencral 16 bajo lo impulsidn del dls=.
positivo 17 se trapsmite al motor 19 cuya parada se producirf
solamente a'ﬂ el momento on que la mega portapica haya alcanzae
do Ia posiciln da carge, sedinnte uma rotacién de 1s leva on
al sentide contyario al que corresponds al ciclo normal de la
sfquina,.

818124
En resumens La PATENTE DE INVIDICION, recaerd sobye las pertis
sularidadus carscterfsticas de las 'niguianta:
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Le= Procedimiento de mecanizado de engranajes y wéquine pave
su renlizacifn, segdn el cual ls mfquinn de slissdo puede tra=
bajar por aplicecifn contimua y/o de formg convencioual y dis= |
gonal, segln el cucl se efoctus un ciclo que comprende una !.-
se de desbaste, coracterizado por lo que el cicle contivus com
una fase llamads de preacobade, dursnte la cnnl la nesa portas
pleza ¥ 1o herramicnta se van acercando hasta gua 1a md!.ds'di
sy distancia corveaponda tedricauente con las dimeusiones !i-
nelen de lo plozm, luego con ume fase lismads de vetirnda, du-
rante 1o cual la mess y la herramienta se van apsrtende lige=
Ramente unn de otra, y finslmente con uns fase llomada de ataw
bade, dursote ls cual la mesa y ls herramients vuelven s su po=
sicidn relativa que corresponde a las dimensiones finsles de

ls pleza.,

2.~ Procedimiento de meconizade de ongranajes y sfiquine para

su reslizacidn, scgdn 1la relvindicacidn 1, que puede aplicarse
an el caso: del trabajo de aplicacifn céntinus, coracterizade
por lo gue el evance de corte (scercamiento da la hervamfenta
con la mesa portapleza) pregsents sucesivanmente un2 volocidad
elevada durgnte 1z fese de acercamicnte, une primera veloclidad
lents durente la fase de desbaste, une segunds velocidad lenta
inferior 8 is primera durante la fase de preacabado, una velo~
cldad negativa xdpida durente laz fasc ds retirods, uns walogis

dad lante, con preferencia a ko mms Agusl que lx de ia fase da
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preacabade, durante la fose de ncsbado y, por fin, une veloci=
Qad rédpidn nagativa que permita reponer ia mfquive en su posi-
cifn de carpa.

3.« Progedimicnte do mecenizado de engrananjes y méquina para
su reslizseifn, segdn cuslquicrs de las refvimdicecionss 1 y
2, caxmcterizads por 1o que su dispositivo de segurided accle=
ns la velacided negativa do svance de corte utilizada durvante
1a fase de retirads y mentiane esatn velocidsd nugative hasts
que 1s sifiquiee haya vuelto a su posicidn de cavge.

&.= “PROCEDIMIENTO DE MECANIZADO UE ENGRANEJES Y MAGUINA PARM
SU REALIZACION®,

Todo tal ¥y cone queda descrito vy relvindocado en ls presente
Memoria que consta de catorce hpjas mecanografisdas por une
#0la de gus caras ¥ se llustes con los dibujox que & la missa

& acompafian,
de 1,97

Hadrid, a 9 de Junie
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