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mecanizacibn con arrsnque de virutas, por ejemplo, rresado,

leste respecto casi exclusivamente en muinas operantes por

| caso| se emplea una pileza bruta ya meeanizada previamecnte.
publicada no: 1.527.11% se termina de rectificar con una

el siguiente. Existe alli el gran peligro de que el diente

por el hecho ‘de que el rectificadc previo del periil de

El invento se refiere a un procedimiento para el recti
ficado a alta velocidad de ruedas?dentadas, ¥ a un disposi-
tivo de muela abrasiva para el puesta en préctica del proce
dimiento. '

Tas ruedas dentadas se fabrican hasta ghora mediante

cepillado, mortajado, o también sin arranque de virutas,

por ejemplo, mediante colada. La fabricacidn se efcetio a

el sistema envolvente. ‘

En la patente suiza ne: 312.330 se describe ¢l nectifg
caﬁ*'de ruedas dentadas de dentado exterior, estandn para
elld varios grupos de muelas abrasivas distribuidos sobre la
periferia de la rueda dentada. Con esta -disposicién exclﬁq;

vamepte se permina de rectificar el perfil, ya que en-cada
En la proposicéidén de la solicitud de patente alemana
muela abrasiva primero un diente, antes de ser mecanizado

ya terminado se doble o incluso se rompa durante la produc
cién del diente siguiente, como comsecuencia de la presién
ejefcida.

El cometido en el que se basa el invento consiste en
crear ﬁn procedimiento y un dispositivo con el que se pue-
don fabricar ruedas dentadas de manera més exacta, mis rh-
pida y mas econdmica que lc que era posible hésta ahora.

Este problema se resuelve de acuerdo con el invento,

wn diente tiene luger al mismo Tiempo que cl rectificado
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te de un diente de rectificado final que, en su perfil, se

{
final del perfil de un diente contiguo; porque mediante el
rectificado previo se rebaja un volumen sustancial de la
periferia de la piezz bruta, de modo que el rectificado £i~

nal del perfil de este diente rectificado previamente una’

f

vez hacha girar la pieza bruta en el paso de un diehte, tie
ne lugar de mancra cuidadosa y sin gran presibn, ¥ ﬁérque
el rectificado previo y el finasl se lleva a cabo, béjo giro
intermitente de la pieza bruta, con una sole muels abrasivs |
perfilada de manera correspondiente.

Es ventajoso que, después de cada giro de¢ 'le rueda
dentade bruta en la magnitud de un paso, la muela abrasiva
rectifique en su carrera discurrente paralela al ejefcentral
dezlu'pieza bruta a medida final los flancos derecho e iz-
quierdo de dientes contiguos, asi como la base entre estos
dientes, mientras que 2l mismo tiempo es rectificado previg
mente el perfil de flanco del diente situado un paso nis
en contra de la direccidn de giro de 1axrﬁeda dentada, con
lo que después de un giro de, 3602, se termina de rectificar
el perfil parcial del dientefque sirve como punto de partids
0, respectivamente, de referencia, -

Is conveniente que en cada éarrera de la muela
abrasiva quede un diente terminado de rectificar.

| A este respecto se puede proceder también de modo
que el volumen rebajado de la pieza bruta en el rectifica-
do previo ascienda a aproximadamente 90% de todo el volumen

que ha de ser rebajado.

La muela sbrasiva pera la puesta en practics del

1

procediniento conforme al invento, estd dotada ventajosamen

corresnonde exacltamente con el perfil del flanco de diente
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" hueco entre dientes y, respectivamente, un diente, mientras|

te terminado de rectificar. Debido a elo es también inmponi-

y con el taldn del diente de la rueda dentada gue han de
ser éonfebcionados, egtando dispﬁesto Junto al diente do
rectificado final otro diente de rectificado previo, gue
en ou perfil difiere notablemente del del diente de recti-
ficado final, y que se halla dispuesto a una distangié del
diente de rectificedo final igual a un paso de la rﬁeda
dentada gue se va g fabricar.

La ventaja sustancial de esta proposicion confor-
ne ai.invento, consiste en gue pueden ser mecanizados mate-
riales de alta resistencia mecénica'y'bonifiCados én alto
grado, 6 bien ya templados, que no pueden ser fresalcs; la
dureza y la resistencia mecénica de la pleza a mecsnizar
de?empeﬁan por lo tanto un papel secundario. Otra ventaje
es el modo mas exacto de trabajo, que resulta posible por-
que no se aplica nada mas que poco pregién, Las rucdss
dentadas se pueden fabricar también més répidamente, pucs-
to que no es preciso desbarbar ni ninguna otra clase de |
acatado; se produce por consigulente directamente,una rvede
ya terminada de dentar. ‘ |

"~ En el procedimiento conforme ai invento se ternina

de rectificar, con ayuda de una sola muela abrasiva, un

al mismo tiempo se rectifica ampliamente de manera previa
el hueco entre dientes contiguo, es decir, que se rebaja
hasta éo% del volumén en el proceso de rectificado previo.
De ello resulta por lo pronto una distribucidn en extremo
favorable de ls presidn, de modo gue la mueia abrasiva no

ejerce ninguna presidn sustancial sobre el flendo del dien-

ble gue dicho diente se doble o deforme de maners perysnon-

S
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te, cosas ambas que son inconvenientes considerables en

ruedas dentadas de dentado exterior. Aparte de ésto no exis

te bampoco peligro de que se rompa el diente terminado de
rectificar. También el circuls primitivo de la rueda a fa-
bricar permanece siendo siempre un cireulo, sin que difie-
ra de dicha forma. No son de temer por lo tanto ine%kctitu—
des del circulo primitivo, tel como, por ejemplo, exn el ca-
s0 de la probosicién de acuerdo con la patente suizauﬁg
312.350. .

Le muela abrasiva eﬁpleada para la pueste an prac-
tica del procedimionto conforme &l invento tiene una gren
duracidén y resistencia, puesto que el diente de rectifica-
do previo, con ¢l quese rcbhaja una parte sustancisl del'vo-
lumen, por ejemplo, aproximadamente 90%, tiene unos radios
relativamente grandes, que no se rompen tan fheilmente como
aristas vivas. ‘

Otras ventajas se desprenden de la explicacidn si-|

gulente del invento a Dase de un ejemplo de realizacidn re-

presentado en el dibujo adjunto, en el que se muestra de ma
nera esquemdtica y en seccidn parcial ura muela sbrasiva
oon la rueda dentada correspondiente_y rodillo perfilador.

En el dibujo se ha previsto una rueda dentada 1,
en la que han de ser rectificados los diversos dientes. Parﬁ
este fin, una muela abrasiva 2 es movible hacia la rueda
dentada, estando dotada de un diente de rectificado final
28 que, tal como se muestra claramente, se corresponde en
su perfil perifévico con el perfil del flenco derecho y el
flanco izquierdo, asi como del circulo de pie dq dos dien-
tes contiguos. |

Contijrun 2 este diente de rectificedo final, a
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" dura final y un nervio 7 de rodadura previa. Este perfil d:)

fica en avance lentisimo un diente en cada caso, es decir,

cierta distancia del mismo, esté previsto un dienbte ax -
rectificado previo Zb, que no vresenta aristas vivas en su

periferia, sino radios relativamente granfes. Con este disn

t

te de rectificado previo se rebajs en el ejemplo de reali-
zacibn representado aproximadawente 904 del material Jde la

periferia dela rueda dentada, antes de que el diemte de reck-

S

tificado final termine de rectificar esta escotadurs forned
por el diente de rectificado previo.
En el dibujo se muestra asimismo un rodillo perfi-

lador %, que presenta en su neriferia un nervio 6 de roda-

rodillo 3 esté elegido de tal forma, que con el redillo se
puede perfilar la muela abrasiva 2, que.por consipguiernte
presenta un perfil periférico sndlogo al rodillo 3, tal
como se puede apreciar en el dibujo.

En el ejemplo de realizacién mostrado, el rodillo
perfilador estd provisto en sus supérficies activas de tre-
bajo de un recubrimiento de diamante, con el que se suwents
la duracién del rodillo.

En otra forma de realizacién del invento, la nuela!
ebrasiva es una muela abrasiva de "Borazon", que puédé ser
reperfilada con un rodillo moledor.

- Al comienzo del procedimiento de produccidn, la
muela abrasiva s hecha avanzar primero desde arriba hacia
abajo con una rectificacidn pendular, con lo que el diente
de rectificado final y el diente de rectifiéadd previo van
cortando y rebajendo el pleno volumen, pero sin ilégar a le

medida definitiva de los dientes. A conbtinuasclidn se recti-~ |
\

que durente lg carrerz de avance de la muela sbrosive so oo b
o T
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son hechas girar en la magnitud de un paso, y cn la carrera

tifica un diente, lo pieza de trabajo o la muela abrasiva

de retorno de la mucla sbrasiva se ;ectifica otro diente.
El proceso de corte y la cerrera de rectificacién se mepi-
ten alternativamente, hasta cue finalmente ha quedédévrec—
tificado el dltimo diente. Ahora bien, este ﬁltimo*@iente
es siempre el diente'que fue el primero en ser rectificado
previamente en sentido horizontal en el proceso de rectifi-
cacibn pendular de arriba abajo o de rectificacibn profunda.

En resumen, la Patentc de Invencibn que se solici-
ta deberad recaer sobre las siguientes: P

RETVINDICACTIONES

1.~ Un procedimlento y un dispositivo de muela abrg
siva para el rectificado a alta velocidad de ruedas denta-
das a partir de una pieaa brvta de forma cilindrica sin tra
tar previemente en su perifeypla, caracterizféndose el proce-:
dimiento por el hecho de que5el rectificado previo de un
perfil de diente tiene lugar al mismo tiempo que se termina
de rectificar un perfil de diente contiguo; porgue mediante
el rectificado previo se rebzja un volumen sustancial de la
periferia de la pieza bruta, de modo que el rectificado fi-
nal de este perfil de diente rectificado previamente des-
puéé de girar la picza bruba un paso de diente, tiene lugar
de manera cuidadosa y sin gren presién, y porque el rectifi
cado previo y el final sé llevan a cabo bhajo giro intermi-

tente de la pieza brubs, con una sola muela sbrasiva perfilj

Lol

da de forma correspondiente.
2.~ Un procedimiento de acucrdo con la weivindice-
cién 1, ceracterizado porque después de cada gird de la pie

za bruta de rueds denteda cn la megnitud de un peaso, lo rue
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la abraziva rectificad, en su carrera discurrente paralcl:

-

al eje central de la pieza bruta &l flanceo derecho y el io-

' quierdo de dientes contiguos, asi como la base enbtre diches

flancos, dejindolos a la medide definitiva, mientras que 21|

mismo tiempo es rectificado previamente el perfil del flan-

‘co del diente situado en la magnitud de un paso més en con-

tra de la direccibn fe giro de la ruéda dentada, sicndo texy
minado de rectificar después de unfgiro de 3602 el perfil
parcial'del diente que-sirve -como punto de refeiencia'o de
partida. |
3 Uh.procedimienfo de acuerdo con la reivindica-
cibdn 2, caracterizado porque en cada carrera de la musla a-
brasiva se tcrmina'de rectificar un diente.
4.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindica
cién 1, caracterizado porque el volumen rebajado de la pie-
za brute en el rectificado previo,-viene a repiescnﬁar apro |
ﬁimédamente 90 % de todo el volumen que ha de ser rebajado.'
| '5;— Un @ispositivo de muela abrasiva para la pues-
ta en practica del jrocedimiento de acuerdo con la reivin;
dicacién 1, caracterizado por estar QOtadb de un dicnte de
rectificado final (2a), que en su perfil se cprrcspbnde
exactamente con el perfil de los flancos de los dientes Ve
con la base de los dientes de la rueda dentada (1) a produ
(22),

se halla dispuesto un diente de rectificado previo (2b), qud

I,_.l

cir, y porque junto al diente de rectificado fina

en su perfil difiere sustancialmente del diente de rectifici
do final, ¥ que estd dispuesto a um smparacidn del diente
de rectificado final (2a) igual & la magnitud de'un paso dec

de la rveda dentade que se vz o fabricar.

6.~ Se reivindica por \ltimo como objete sobre cl
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que ha de recaer la Patente de Tnvencidn que se solicita
por: UN PROCEDIMIENTO ¥ UN DISPOSITIVO DE MUELA ABRASIVA
PARA LL RECTIFICADO A ALTA VELOCIDAD DE RUEDAS DENTADAS.
Todo conforme queda descrito ¥y reivindicado en la
preseate menoria descriﬁtiva que consta de nueve pagirias me
canografiadas y dibujos .adjﬁn'bos. '

Medrid, 29 Noviembre 1,978
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