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DESCRIPCION
Método de mecanizado
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un método para formar un engranaje o un eje que tiene una seccion transversal
en forma de engranaje, de acuerdo con el preambulo de la reivindicaciéon 1. Tal método se conoce a partir del
documento US 4565474 A.

Arte previo

En el estado de la técnica, se sabe que se proporciona un método para generar un engranaje en una pieza de
trabajo y un aparato de mecanizado de engranajes que comprende una cortadora que incluye una cuchilla de
corte formada en forma de un anillo alrededor de una superficie periférica de la misma y que se impulsa para girar
alrededor de un eje de la misma, un soporte de pieza de trabajo que sostiene una pieza de trabajo de manera
accionada rotativamente, y un motor que mueve la cortadora y la pieza de trabajo entre si a lo largo de la direccién
axial de la cortadora, donde se forma un engranaje en la superficie periférica de la pieza de trabajo al sincronizar
la rotacion de la pieza de trabajo con el movimiento relativo de la cortadora y la pieza de trabajo y al presionar la
cortadora sobre la pieza de trabajo mientras gira la cortadora (por ejemplo, véase el documento de patente 1).

Documento del estado de la técnica

Documento de patente

Documento de patente 1: Publicacidén de patente japonesa no examinada No. S63-2609
Resumen de la invencién

En el método de generacidon de engranajes y aparatos de mecanizado de engranajes como se indica en el
documento de patente 1 (Publicacion de patente japonesa no examinada No. S63-2609), el engranaje ha tenido
que generarse moviendo sucesivamente el cortador giratorio mientras gira la pieza de trabajo en una direccion, v,
por lo tanto, no es facil realizar el mecanizado de engranajes de manera eficiente.

En vista del problema anterior, es objeto de la presente invenciéon proporcionar un método de mecanizado de
engranajes que pueda realizar facilmente el mecanizado de engranajes utilizando un torno existente.

También se proporciona un método de mecanizado que comprende los pasos de girar una cortadora que tiene
una pluralidad de partes de cuchilla dispuestas una al lado de la otra a lo largo de un eje de la misma, en una
direccion alrededor del eje, cada parte de cuchilla se forma en forma de un anillo alrededor de una superficie
periférica de la misma, asi como reciprocar a la cortadora en relaciéon con una pieza de trabajo a lo largo del eje;
girar la pieza de trabajo en una direccidon hacia adelante o hacia atras de acuerdo con la reciprocaciéon del
cortador; cortar la pieza de trabajo para formar en ella una forma externa de un engranaje o un eje que tenga una
seccion transversal en forma de engranaje colocando cada una de las partes de cuchilla del cortador en contacto
con la superficie periférica de la pieza de trabajo.

En el método de mecanizado, el eje que tiene una seccion transversal en forma de engranaje se compone de un
eje estriado o un eje dentado.

En el método de mecanizado, el paso de rotar la pieza de trabajo incluye un paso de rotar la pieza de trabajo en
una direcciéon hacia adelante o hacia atras de acuerdo con la reciprocacién de la cortadora de tal manera que una
direccion y velocidad de reciprocacion de la cortadora y una direccién y velocidad de rotacion de la pieza de
trabajo se sincronizan entre si en una cara donde la cortadora entra en contacto con la pieza de trabajo.

La parte de cuchilla puede estar compuesta por una pluralidad de cuchillas de corte dispuestas a intervalos
espaciados prescritos alrededor de la superficie periférica.

Alternativamente, la parte de cuchilla puede estar compuesta por una cuchilla de corte formada continuamente de
manera que rodee el eje.

De acuerdo con la presente invencion, al reciprocar continuamente la cortadora y la pieza de trabajo entre si, y
girar continuamente la pieza de trabajo en una direccion hacia adelante o hacia atras en sincronia con la
reciprocacion, se puede generar un engranaje o un eje que tenga una seccion transversal en forma de engranaje
de manera facil y continua, y por lo tanto el mecanizado del engranaje, eje estriado, eje dentado, etc., se puede
realizar de manera eficiente. Ademas, dado que el cortador se puede componer disponiendo una pluralidad de
piezas de cuchilla una al lado de la otra a lo largo del eje, cada parte de cuchilla se forma en forma de un anillo
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alrededor del eje, y dado que no hay necesidad de formar cuchillas de corte a lo largo de una hélice como en una
conocida fresa madre como una herramienta de corte de engranajes, la cortadora se puede componer facilmente.

Ademas, dado que no es necesario inclinar la cortadora en relacion con la pieza de trabajo de acuerdo con el
angulo inclinado de la hélice de la cuchilla de corte, como en la fresa madre mencionada anteriormente, se puede
generar facilmente un engranaje o un eje con una seccion transversal en forma de engranaje utilizando un torno
general.

De esta manera, de acuerdo con la presente invencidn, se puede lograr facilmente un método de mecanizado que
pueda realizar el mecanizado de un engranaje o un eje que tenga una seccién transversal en forma de engranaje
utilizando un torno existente.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es un diagrama esquematico que muestra un aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con
una realizacion de la presente invencion.

La Figura 2 es una vista en perspectiva que muestra una parte del aparato de mecanizado de engranajes de
acuerdo con la realizacion de la presente invencion.

La Figura 3 es una vista ampliada de una cortadora en el aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con la
realizacién de la presente invencion.

La Figura 4 es una vista en perspectiva para explicar la relacién posicional entre la cortadora y la pieza de trabajo
en el aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con la realizacién de la presente invencion.

La Figura 5 es una vista frontal que muestra la direccién de rotacién de la pieza de trabajo cuando la direccién de
reciprocacion de la cortadora es la direccion A.

La Figura 6 es una vista inferior que muestra la direccién de rotacion de la pieza de trabajo cuando la direccién de
reciprocacion de la cortadora es la direccion A.

La Figura 7 es una vista frontal que muestra la direccion de rotacién de la pieza de trabajo cuando la direccién de
reciprocacion de la cortadora es la direccion B.

La Figura 8 es una vista inferior que muestra la direccion de rotacion de la pieza de trabajo cuando la direccién de
reciprocacion de la cortadora es la direccion B.

La Figura 9 es un diagrama que muestra un ejemplo modificado de la parte de cuchilla de la cortadora en el
aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con la realizacion de la presente invencion.

Modo de llevar a cabo la invencién

La figura 1 es un diagrama esquematico que muestra un aparato de mecanizado de engranajes. Debe entenderse
que, a lo largo de los diferentes dibujos que se dan en este documento, un elemento componente con el mismo
numero de referencia designa el elemento componente que tiene la misma funcién. La Figura 2 es una vista en
perspectiva que muestra una parte del aparato de mecanizado de engranajes. La Figura 3 es una vista ampliada
de un cortador en el aparato de mecanizado de engranajes.

El aparato de mecanizado de engranajes 1 incluye una cortadora 11, un accionador de cortadora 12, un soporte
de pieza de trabajo 13 y un controlador 14. El accionador de cortadora 12 y el soporte de la pieza de trabajo 13
estan controlados por el controlador 14.

Se dispone de una pluralidad de cuchillas de corte 21, espaciadas a una distancia prescrita entre si alrededor del
eje R1 de la cortadora 11, en la superficie periférica de la cortadora 11. La pluralidad de cuchillas de corte 21
juntas constituyen un conjunto de cuchillas de corte 21, y un conjunto de cuchillas de corte 21 forma una parte de
cuchilla en forma de anillo 20 alrededor de la superficie periférica del cortador 11. Una pluralidad de partes de
cuchilla 20 se dispone una al lado de la otra a lo largo del eje R1.

El accionador de cortadora 12, que incluye, por ejemplo, un soporte de corte de un torno impulsa el cortador 11
para girar alrededor del eje R1 y reciprocar a lo largo del eje R1 de acuerdo con el control del controlador 14. La
velocidad de rotacion de la cortadora 11 se establece lo suficientemente rapida como para que las partes de
cuchilla 20 de la cortadora 11 corten la pieza de trabajo W.

El soporte de la pieza de trabajo 13, que incluye, por ejemplo, un husillo de un torno sostiene la pieza de trabajo W
de modo que el eje R1 de la cortadora 11 y el eje R2 de la pieza de trabajo W se cruzan entre si, e impulsa la
pieza de trabajo W para girar en la direccion hacia adelante o hacia atras alrededor del eje R2 en sincronia con la
reciprocacion de la cortadora 11 de acuerdo con el control del controlador 14. En la presente realizacion, la pieza
de trabajo W se mantiene de modo que el eje R1 y el eje R2 se cruzan entre si en angulos rectos.

El accionador de cortadora 12 y el soporte de la pieza de trabajo 13 estan controlados por el controlador 14 de tal
manera que, cuando la cortadora 11 se mueve en la direccién A, la pieza de trabajo W gira en la direccion a (para
mayor conveniencia, denominada "direccidon hacia adelante" en esta descripcion) y, cuando la cortadora 11 se
mueve en la direccion B, la pieza de trabajo W gira en la direccién b (para mayor comodidad, denominada
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"direccion hacia atras" en esta descripcion).

La Figura 4 es una vista en perspectiva para explicar la relacién posicional entre la cortadora y la pieza de trabajo
en el aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con la realizacion de la presente invencién. A
continuacion, se dara una descripcion tomando como ejemplo el caso en el que la cortadora 11 se encuentra méas
cerca del espectador de la Figura 4 que de la pieza de trabajo W, y, en términos de la forma externa del
engranaje, se forma un engranaje cuyo perfil de diente es una curva involuta.

Las figuras 5 y 6 son diagramas que muestran la direccion de rotacidon de la pieza de trabajo cuando la direccién
de reciprocacion de la cortadora es la direccién A; La Figura 5 muestra una vista frontal y la Figura 6 una vista
inferior. El controlador 14, al controlar el accionador de cortadora 12 y el soporte de la pieza de trabajo 13, gira la
cortadora 11 en una direccion y mueve la cortadora 11 en la direccién A, y gira la pieza de trabajo W en la
direccion hacia adelante, sincronizando la velocidad de movimiento de la cortadora 11 con la velocidad de rotaciéon
de la pieza de trabajo W para formar una curva involuta del engranaje. De esta manera, cada pieza de cuchilla 20
se pone secuencialmente en contacto con la superficie periférica de la pieza de trabajo W, de modo que la pieza
de trabajo W se puede cortar continuamente en el lado de una cara de cada cuchilla de corte 21 (la cara 41 de la
cuchilla de corte 21 orientada en la direccion A de movimiento de la cortadora 11 en las Figuras 5y 6).

Las figuras 7 y 8 son diagramas que muestran la direccion de rotacidon de la pieza de trabajo cuando la direccién
de reciprocacién de la cortadora es la direccion B a lo largo del eje de rotacién R1; la Figura 7 muestra una vista
frontal y la Figura 8 una vista inferior. A la inversa del caso anterior en el que la cortadora 11 se mueve en la
direccion A y la pieza de trabajo W gira en la direccion hacia adelante, el controlador 14, controlando el accionador
de cortadora 12 y el soporte de la pieza de trabajo 13, gira la cortadora 11 en una direccién y mueve la cortadora
11 en la direcciéon B, y gira la pieza de trabajo W en la direccion hacia atras, sincronizando la velocidad de
movimiento de la cortadora 11 con la velocidad de rotacidon de la pieza de trabajo W para formar una curva
involuta del engranaje. De esta manera, cada pieza de cuchilla 20 se pone secuencialmente en contacto con la
superficie periférica de la pieza de trabajo W, de modo que la pieza de trabajo W se puede cortar continuamente
en el lado de la otra cara de cada cuchilla de corte 21 (la cara 42 de la cuchilla de corte 21 orientada en direccion
B de movimiento de la cortadora 11 en las Figuras 7 y 8).

Repitiendo continuamente la operacion para girar la pieza de trabajo W en la direccién hacia adelante mientras se
mueve la cortadora 11 en la direccion A (Figuras 5 y 6) y la operacion para girar la pieza de trabajo W en la
direccion hacia atras mientras se mueve la cortadora 11 en la direccion B (Figuras 7 y 8) con la cortadora 11
girando en una direccién, el engranaje 31 se puede generar de manera eficiente en la pieza de trabajo W.

Como se ha descrito anteriormente, el controlador 14 controla la reciprocacion de la cortadora 11 por el
accionador de cortadora 12 y la rotacion hacia adelante o hacia atras por el soporte de la pieza de trabajo 13 de tal
manera que la direccion y la velocidad de reciprocacién a lo largo del eje R1 de la cortadora 11 y la direccion y
velocidad de rotacion alrededor del eje de rotacidon R2 de la pieza de trabajo W se sincronizan entre si en la cara
donde la cortadora 11 entra en contacto con la pieza de trabajo W.

El accionador de cortadora 12 esta compuesto por un soporte de cortadora de un torno y el soporte de pieza de
trabajo 13 esta compuesto por un husillo de un torno, el aparato de mecanizado de engranajes 1 descrito
anteriormente se puede lograr mediante el uso de un torno general, por ejemplo, un torno automatico. Mas
especificamente, solo se debe hacer un programa de operaciéon de un torno que monte la cortadora 11 de forma
rotativa en el soporte de cortadora del torno, sostenga la pieza de trabajo W por un mandril del husillo, gire la
cortadora 11 en una direccion alrededor del eje R1 y reciproque a la cortadora 11 dentro de una distancia prescrita
a lo largo del eje R1, y gire el husillo en la direccion hacia adelante o hacia atras alrededor del eje R2 en sincronia
con la reciprocaciéon de la cortadora 11 como se describié anteriormente. Al operar el torno de acuerdo con este
programa de operacion, la pieza de trabajo W se gira en la direccion hacia adelante o hacia atras alrededor del eje
R2 en sincronia con la reciprocacion de la cortadora 11, y el engranaje 31 se puede generar facilmente en la pieza
de trabajo W. Por lo tanto, no es necesario proporcionar un mecanismo para inclinar la cortadora (fresa madre),
como seria el caso si se usara una fresa madre como cortadora para generar un engranaje, pero con solo montar
la cortadora 11 para cruzar en angulos rectos con respecto al eje del husillo, el engranaje se puede generar
facilmente utilizando un torno general.

La figura 9 es un diagrama que muestra un ejemplo modificado de la parte de cuchilla de la cortadora en el
aparato de mecanizado de engranajes. Como se muestra en la Figura 9, la parte de cuchilla 20 puede estar
compuesta por una cuchilla de corte de una sola pieza que rodea continuamente el eje R1 de la cortadora 11 en
forma de anillo.

En el ejemplo anterior, se ha generado un engranaje recto en la superficie periférica de la pieza de trabajo W al
colocar el eje R1 de la cortadora 11 en angulos rectos con el eje R2 de la pieza de trabajo W. Como ejemplo
modificado, si uno o ambos del angulo de inclinacién del eje de la cortadora 11 accionada por el accionador de
cortadora 12 y el angulo de inclinacién del eje de rotacién de la pieza de trabajo W sostenida por el soporte de
pieza de trabajo 13 se establecen de modo que el eje R1 de la cortadora 11 y el eje R2 de la pieza de trabajo W
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se cruzan entre si en un angulo prescrito distinto de angulos rectos, también es posible generar un engranaje
helicoidal.

En el ejemplo que se muestra en las Figuras 5 a 8, la pieza de trabajo W se corta en el engranaje cuya forma
externa esta definida por un perfil de diente involutivo al reciprocar a la cortadora 11 en las direcciones Ay B
mientras gira la cortadora 11 en una direccion con la velocidad de la cortadora 11 sincronizada con la velocidad de
rotacion de la pieza de trabajo W, y girando la pieza de trabajo W en las direcciones hacia adelante y hacia atras
en sincronismo con la reciprocacion de la cortadora 11 para generar un perfil de diente involuto. Sin embargo,
aparte del proceso de un engranaje que tiene un perfil de diente involutivo, con el aparato de mecanizado de
engranajes de acuerdo con la realizacion mencionada anteriormente, la pieza de trabajo W puede cortarse en un
engranaje que tenga un perfil de diente cicloide, o un engranaje que tenga un perfil de diente rectangular o
triangular sincronizando la cortadora 11 y la pieza de trabajo W para generar un perfil de diente cicloidal,
rectangular, o triangular, etc.

Ademas, utilizando el aparato de mecanizado de engranajes de acuerdo con la realizacion mencionada
anteriormente, se puede formar una forma externa de eje con una seccion transversal en forma de engranaje, por
ejemplo, un eje estriado o un eje dentado, en la pieza de trabajo W. En ese caso, por ejemplo, al girar la pieza de
trabajo W, el soporte de pieza de trabajo 13 debe moverse en la direccidon C por la longitud del eje estriado que se
formara en la pieza de trabajo W.

Los ejemplos del eje estriado o eje dentado que se formara aqui pueden incluir un eje involuto o un eje dentado
cuya forma externa de la seccion transversal es un perfil involuto o un perfil de diente involuto que define una
forma de diente rectangular, triangular o similar, o cuyos dientes son en forma rectangular, triangular, etc. Ademas,
se puede formar un engranaje o un eje que tenga una seccion transversal en forma de engranaje (un eje estriado
o un eje dentado) de modo que los dientes se formen en una parte de la circunferencia externa del mismo.

La presente invencidn se aplica a la generacién de un engranaje o un eje con una seccion transversal en forma de
engranaje mediante el uso de un torno.

Descripcion de los numeros de referencia

1. APARATO DE MECANIZADO DE ENGRANAJES
11... CORTADORA

12... ACCIONADOR DE CORTADORA

13... SOPORTE DE PIEZA DE TRABAJO

14 ... CONTROLADOR

20 ... PIEZA DE CUCHILLA

21... CUCHILLA DE CORTE

31... DIENTE DE ENGRANAJE
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REIVINDICACIONES
1. Un método de mecanizado que comprende pasos de:

girar una cortadora (11) en una direccion alrededor del eje, la cortadora (11) tiene una pluralidad de partes de cuchilla
(20) dispuestas una al lado de la otra a lo largo del eje del mismo, en una direccion alrededor del eje, cada parte de
cuchilla (20) se forma en la forma respectiva de un anillo alrededor de una superficie periférica de la cortadora (11), asi
como reciprocar a la cortadora (11) en relacién con una pieza de trabajo (W) a lo largo del gje;

girar la pieza de trabajo (W) en una direccién hacia adelante, cuando la cortadora (11) se mueve en una de las
direcciones a lo largo del eje, y girar la pieza de trabajo (W) en una direccion hacia atras, cuando la cortadora (11) se
mueve en la otra direccién a lo largo del eje, de acuerdo con la reciprocacion de la cortadora (11); y

cortar la pieza de trabajo (W) para formar en ella una forma externa de un engranaje o un eje que tenga una seccién
transversal en forma de engranaje colocando cada una de las partes de cuchilla (20) de la cortadora (11) en contacto
con la superficie periférica de la pieza de trabajo (W).

2. El método de mecanizado de acuerdo con la reivindicacion 1, donde el eje que tiene una seccion transversal en forma
de engranaje esta compuesto por un eje estriado o un eje dentado.

3. El método de mecanizado de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, donde los pasos de girar la pieza de trabajo (W) en
la direccién hacia adelante y hacia atras de acuerdo con la reciprocacion de la cortadora (11) incluyen el paso de
sincronizar una direccién y velocidad de reciprocacion de la cortadora (11) y una direccion y velocidad de rotacion de la
pieza de trabajo (W) entre si en una cara donde la cortadora (11) entra en contacto con la pieza de trabajo (W).

4. El método de mecanizado de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, donde cada una de las partes de
cuchilla (20) se compone de una pluralidad de cuchillas de corte (21) dispuestas a intervalos espaciados prescritos
alrededor de la superficie periférica de la cortadora (11).

5. El método de mecanizado de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, donde cada una de las partes de
cuchilla (20) estd compuesta por una cuchilla de corte formada continuamente para rodear el eje.



ES 2897926 T3

14
. )
.
ACCIONADOR.
DE CONTROLADOR
CORTADORA
|
" | A
\ |
B
20~
21 = a b




11

21

20 ~—n

21

ES 2897926 T3

FIG. 2

21



ES 2897926 T3

FIG. 3

p = —— =

- —— =

21




ES 2897926 T3

FIG. 4

10



ES 2897926 T3

FIG. 5

11



ES 2897926 T3

FIG. 6
"
\\
R1
20w~ ®'ﬂt "
! N
i = |
I—
1
31___,.r—':| \

12



ES 2897926 T3

FIG. 7

L

2
I L

4

L_——42

20
H B

41

42

13



11

R1

20~
21

42

ES 2897926 T3

FIG. 8

31—

14

-— R2



ES 2897926 T3

FIG. 9

/_/11

20
~

15



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

