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Introduccidn

Los engranes son
componentes sumamente
comunes utilizados en
muchas maquinas. En
general, la funcion de un
engrane es transmitir
movimiento de un eje
giratorio a otro.




Introduccidn

Ademas de transmitir
movimiento, los engranes
se utilizan con frecuencia
para incrementar o)
disminuir la velocidad, o
bien, para cambiar Ia
direccion del movimiento
de un eje a otro.
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Introduccion
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Partes de un engrane recto

CENTER
DISTAMNCE




Metodologia

Informacion impresa en el
cortador




Metodologia
Diametral | Circular Thickness of tooth on | Depth to be Cutin | Addendum
Pitch Pitch Pitch Line Gear
Numero de

Rango de dientes R WEN 10472 5236 7190 3333
O 7854 3927 5393 2500

134 - mayor 1 “ 6283 3142 4314 200
= e . “ 5236 2618 3565 1667
n 3927 1963 2696 1250

35-34 3 n 3142 1571 2157 .1000
2634 4 o o618 11309 1798 .0833
21— s : O 1963 .0982 1348 0625
B 571 .0785 1120 .0500

17-20 6 | 24 [EELE 0654 .0937 0417
14-16 . L 0982 0491 .0708 0312
IR 0654 0327 0478 .0208

e 8 T 0491 0245 0364 0156




V4
Metodologia
m 3.25in Outside diameter

- 24 Number of tooth
m 14.5 deg Pressure angle
m OD*NT/NT+2 3in Pitch diameter
m NT/PD 8 Diametral pitch
m PD*cos (PA) 2.9044 in Base circle diam
W 2.157/pP 0.2696in  Whole depth
UG pD/NT 0.125 in Addendum
DI 1.157/0P 0.1446in  Dedendum
- 1.5708/DP 0.1963 in Circular thickness
m PD-(2*DD) 2.7108 Root diameter
0.125*PD 0.375in Involute radius
(360/NT) *0.5 7.5deg Circular thickness angle

(D~

Caracteristicas técnicas del engrane recto



Metodologia

Operaciones de careado y desbaste



Metodologia

* Colocacion de pieza en
indexador




Metodologia

* Definicion de plato en el indexador

X=VIT 1)

Donde:

X=Vueltas de la manivela.

V= Relacion del cabezal divisor y la manivela.
T= Numero de divisiones a tallar.

40 10 3 _ 30 _ 12

24 673 18 18



Corte de cada uno
de los dientes del
engrane




Resultados

En la figura se muestra el engrane
recto ya terminado, en donde se
pueden apreciar los dientes del
engrane, también se observa que
se realizo un corte de chaflan en
ambos lados del diente para para
eliminar el filo de este, las marcas
de corte de la herramienta estan
presentes en los extremos del
diente.

Engrane terminado.



Conclusiones

En este trabajo se han propuesto y explicado los pasos a seguir
para lograr fabricar un engrane recto utilizando maquinas
convencionales y aplicando las formulas técnicas para su
diseno, tal como los resultados lo demuestran. Se debe senalar
que la practica y la experiencia juega un factor fundamental
en la realizacion del maquinado, asi como la seguridad y
habilidades de la persona durante la manipulacion del torno y
fresadora convencional.
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