. SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA ¥ COMERCIO

=9

DELEGATURA PROPIEDAD INDUSTRIAL

Division de Nuevas Creaciones

\\\\ M

Q;gamzatton ‘i
U;gmhlacmn

SOLICITUD

PATENTE DE INVENCION

- EXPEDIENTé No. ) ‘ 'q 680 |

s TITULO _UeET0oen AL Reo v DE UOOLUTA  onos

S b RIS VW R EACLA

1’/ / \

{

s1. CLASIFICACION INTERNACIONAL

71. SOLICITANTE _k_kla_ﬁ_ﬂ— ALetraten, VP‘*"UD@ Ofw&&u‘é “

pomiciLio _talleca #c -4 (wk &

7. APODERADO

2 SANTAFE DE BOGOTA, D.C.

(FORMA P 10) Oficina de Comunicaciones



PETITORIO _

| SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO de radicacién

AR

8-119680- -00000-0000

Industria y Comercio: . 2008-11-10 15:35:40 Dap. 2020 NUECREACIONI
3 ‘ ?;fh; 'zgg?'ENTES Eve: 1 REGDEPOSITO

SUPERINTENDENCIA; 041 PRESENTACION  Folios: 21

L ———————

FORMULAi!IO UNICO DE SOLIC‘ITUD DE PATENTE

@ " SOLICITUD DE: _ |
[ atente de tnvencién ' [JPatente de Modelo de Uniidad
® e TUTQUEL A LE JAN DVL OA TOERTIFICACION
_ fprecwne ALLE GQ H6 e BCED B cc Owmr
SOLICITANTE fidad 0 Domicio: .~ - 3¢ AT AT Oce O otre
de Consiftucion:
eléfono: Fax; Can
I;- mal: fnomers - 2 22 M 2 57
mbre: IDENTIFICACION
) . Oce Ol e
REPRESENTANTE O |°°°™" | Oece [ oo
APODERADO sibtono: Fax
Caal _
- mail: jﬁmero TP
(3) INVENTOR (£8) Nombre: M V) EL ALEIARDZE VAo CARDEAAS
(72) Direccién: CALLE GG A6-46 (WTL Begdti
Nacionalidad o Domicilio: 3. O R A AN

- .

ON 9 METOZA AL Peopril B JOVOLUTA YOCA
A& ‘ A CAA

lasmacmn In‘t'amacloné-(sﬂ‘ Fl6H -//o_.yl Z.?

@ {33)Pais de Origen (32) Fecha 31) Namero de Solicitud

Prioridad

Oa o

o Para publicar a partlr de Ia fecha de la presente Solicitud a los: ], -
[6meses CJ12 meses . g m:isnm o Oore cua N

e T

Instrucciones para el diligenciamiento del presente formulario, ver reverso de esta pagina

PI02-FO1(2008-068-09)



9 Anexos

Comprobante de pago de |a tasa de presentacién de la solicitud.

[T] comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente de palabras en Ia publicacion.

[ Comprobante de pago por rewvindicacién de pricridad.

[ pocumenta que acredita ta existencia y representacidn legal cuando el salicitante sea persona juridica.

0] Poderes, si fuere el caso.

) Cerlificado de 1a fecha de presentacién de la solicitud prioridad expedida por la autoridad cormespondiente
¥ uina copia certificeda de Ia primera soficitud, si se reivindica prioridad

[0 Traduccidn simpie de ia primera solicitud, si se reivindica prioridad.

[0 Documento de cesién del inventor al solicitente  a su causante.

<] Resumen

EZ Descripcién de la invencidn.

E Una o més reivindicaciones.

K Otbujos yio piancs necesarios.

[0 e ser el caso, copia del contraio de acceso.

D De ser el caso, documento que acredile la licencia o autorizacion de uso de conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

[ De ser el caso, certificado de depésito del material biclégico

[0 Ane finat 12x12em.

D De ser el caso, informacidn sobre otras solicitudes de patente o titutos obtenidos en el extranjero por el mismo

titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con Ia invencién de esta solicitud.
i j ;FIGURA CARACTERISTICA:

....._.r,(\ - \

ARORS

\ & Q) _Ilqt- FIGLRA | /

[ RN

e e T i GBS TE A
RO L2 i A ;»‘-;n T
Solicity'la concesid

n de la‘patents,

Instrucciones para 1a presentacidn de los anexas, ver reverso de esta pagina.

P102-F01(2008-06-09)




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO

AN ATAT AR A

119680~ -00000-0000

Fecha: 2008-11-10 15:35:40  Dep. 2020 NUECREACIONI
Terac. 2 PATENTES Eve: 1 REGDEPQSITO
Act. 411 PRESENTACION Folios: 21

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COWERCIO

- NIT @ BOO176089-2

ECIED OFICIAL DE CAJA 1+ 08 - 88,243
ECHA : NOVIEMERE 10 DE Z008

Mo, PAGO FECHA PGO Yr. PAGD
ALEJANDRO PARDD CONSIGNACION  BANCD Bt BOBOTR 062734387 98917710 1071142008 125,250.00

CONCERTD . TOTAL CONCERTD
1 30005-0i-01 SOLICITUDES Yt 257 TRAWITES DE 0L, DE PATENTE D 25,250,00
TOTAL $ 125,250,900
SON:  CIENTG VEINTICINCO WIL DOSCIENTDS CIHCUENTA FESGS
RESFONSABLE i
<t
¥
1
|
RECIRO DE CAJA AFLICADO AL EXPEDIENTE Mo. |
\



Espacio reservado para el adhesivo de radicacion

Industria y Comercio

'SUPERINTENDENCIA

ANEXO PARA REDUCCION DE TASAS
SOLICITUDES DE PATENTES PRESENTADAS POR PERSONAS QUE CAREZCAN DE MEDIOS ECONOMICOS

: Z PERSONA NATURAL MIPYMES

' Beneficiario: M ( d Ue\ A EQ‘Q_Q_; A(L&D ‘PCOM‘(Q) C@JFC@M?
pirecion: _CALLE o dee-dl,  |Mrtuowe. L
Teléfono: 2. 499 24,

E-mail Og\Ppﬂoror @ Q&\ﬂm.(‘ﬁ) A

PERSONA NATURAL

Manifiesto bajo la gravedad det juramento, que carezco de medios econémicos v, por tanto, pido que se apfique la reduccién de tasas a
que se refiere el articulo 2 de la resolucién nimero 36155 del 28 de Diciembre de 2006.

FIRMA BENEFICIARIO:

MIPYME

Manifiesto bajo ia gravedad de juramento que |la empresa que represento carece de los medios econémicos y, por tanto, pido que se
aplique la reduccitn de tasas a que se refiere el articulo 2 de la resolucién nimero 36155 del 28 de Diciembre de 2006.

FIRMA REPRESENTANTE LEGAL.

Anexos

[ Copia de estados financieros del afio inmediatamente anterior firmados por contador publico; o,

3 Otro documento donds conste que se cumple con los pardmetros establecidos en el articulo 2 de a
ley 590 del 2000 para las micro, pequefias y medianas empresas.




2

L RS L

& hzs eso-

Rancs & Begele
ce OGLAD AR 23 Ca=d N
! Camela -

Du e ekﬂﬁi;dﬁwQﬁ Ae r)—\‘\é}"\\"“@ 3 T

L EPNNe ¥ bt

o e “"
ity ‘\.V._-L'IL'H -
t . o ' i s “ ‘ I ' s i . '
(e sy L
. SSLDHLR PR 3}
. T RIS STMT R R (et e T et T U el T e A Jme CF MM IR T TR | N O i e e B A T YT S G R e T MDD Y s T i el o WL
can
SR r A0 E
SNt
AL
P \ PRI i . L. , s . s - . .1
R er, N oL St e, . , FOREA H LT -t
. e — o, . e . . A . . - -
i . ‘o E W . . A R
A - el TN W B R A T
L 30 1 A PR B e IR S P Ea g LR P
SR Y
. . . - %
. LT I T e s . A e e . " a
Lun ew LT * R A L RPN e oot ) ’ Sk
Cunh
W e e SN P e . ey
L P ' o " v R P P S R [ L 2 L AR Ty it v 3
. X
LI e, d KR N - I . B
: L IR P IR TR by S AT T L S IR AR



RESUMEN

La presente invencion es una mejora al perfil de novoluta para engranajes de
potencia.

La presente invencién es una mejora a la divulgada en la solicitud de patente
colombiana nimero 02076759, presentada el 29 de agosto de 2002. También
corresponde a la solicitud PCT nimero PCT 7 IB 2003 / 03832, y a la publicacion
WIPO 2004/020135, NON INVOLUTE PROFILE FOR POWER GEARS.
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MEJORA AL PERFIL DE NOVOLUTA PARA ENGRANAJES DE POTENCIA, Y METODO DE
CALCULO DE LOS PERFILES PROPUESTOS, Y DE SU OPTIMIZACION.

CAMPQ DE LA INVENCION.

La presente invencion pertenece al campo de la mecanica, mas especificamente a las

ruedas dentadas usadas para transmitir movimiento y potencia.

Los engranajes de potencia deben satisfacer dos requisitos principales: deben tener

capacidad de carga a doblado y a contacto suficientes para el uso al que se las destine.
ESTADO DE LA TECNICA

Para evaluar la capacidad de los engranajes convencionales a contacto, se aplicala
teoria de Hertz acerca del contacto de dos cilindros paralelos, en los que se miden fos
radios de las partes en contacto sobre un plano perpendicular a los ejes geométricos de

los cilindros, y del patrén de contacto, que estd sobre una generatriz de cada cilindro.

Para evaluaros a doblado, se usa la formula de viga en cantiléver, cuya capacidad de
carga es proporcional a su longitud, al cuadrado del espesar en la base, e inversamente

proporcional a la altura.

En el disefio de engranajes convencionales, se evaluan los dos factores, que en la
mayoria de los casos son muy dispares, y se especifica la capacidad del engranaje como
la que resulte menor. Con mucha frecuencias, hay un inevitable desperdicio de material
¥y tamafio, ya que el factor que tiene mas capacidad no puede ser usado a plena
capacidad, pero tampoco es posible obtener disminucidon del tamafio del engranaje
bajando la capacidad existente en exceso. Se dice que el disefio no es balanceado

cuando sus dos capacidades son diferentes.
DESCRIPCION DE LA INVENCION.

La presente invencidn es una mejora a la patente en tramite en la oficina colombiana,
con el numero 02076759, de agosto 29 de 2002, Esta es prioridad de la solicitud WIPQ
PCT/ 1B 2003 / 03832, PUBLICADA COMO WIPO 2004/020135, NON INVOLUTE
PROFILEFORPOWER GEARS.

DESCRIPCION DEL PERFIL MEJORADO.

La descripcidn siguiente se refiere a engranajes de novoluta con ejes paralelos, por
simplicidad, pero aplica en forma similar para los de que tengan sus ejes dispuestas en

cualquier angulo.

La forma del perfil generador de un engranaje de novoluta determina la forma y otras

caracteristicas del patron de contacto, entre ellas su capacidad de carga a doblado y a
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contacto. Por ejemplo, el uso de perfiles cortos y cercanos al punto de paso, ya sean

curves o rectos y cancavos o convexos generan patrones de contacto con novolutas muy

largas, que se extienden desde el punto de paso hasta terminar en puntos muy lejanos

de lalinea de centros. Estos patrones dan muy amplios dngulos de contacto, medidos en
el plano de giro, tal como lo indica la patente anterior. Esta es una de las fortalezas de la
geometria de novoluta, por hacer que una porcién muy larga de la rosca este trabajando

todo el tiempo, y por ello aumenta la capacidad de carga a doblado del engranaje.

Ese patron de contacto, tiene limitacion seria en cuanto a la capacidad de carga 2
contacto. Las curvaturas de las partes a lo largo del patrén de contacto varian
muchisimo. Son muy pequefias cerca del punto de paso, y van creciendo al alejarse de
€l. También cambia continuamente la direccion de las mismas, manteniéndose
perpendiculares a patrdn. Estos cambios se producen aun en los perfiles generadores
cuando estos son curvos, por los cambios en distancia al centro y en direccion
correspondientes a cada punto de patrén. Como los radios de las superficies en
contacto varian continuamente, su capacidad de carga al contacto varia también en
todos los puntos. Tiene mejor capacidad de carga los puntos mas externos, por dos
razones: 1 las curvaturas de las novolutas normales crecen al alejarse del punto de paso,
y 2 las curvaturas en planos tangenciales de las dos partes, generador y novoluta, son

mucho mayores que la curvaturas de las mismas partes, medidas radialmente.

Perfiles concavos muy largos, con curvaturas pronunciadas, generan patrones de
contacto que van desde el punto de paso hasta el borde externo del engranaje de
novoluta, terminando muy cerca de la linea de centros. Estos patrones hacen contacto
sobre dngulos muy pequefios, medidos sobre el plano de gire, que los limita en su
capacidad de carga a doblado. Estos engranajes tiene muy buena capacidad de carga a
contacto, puesto que el patrén de contacto estd localizado en direccidn muy radial, y las
curvaturas que definen su capacidad de carga a contacto, al ser perpendiculares al
patron, van en direccion casi tangencial al engranaje. En el punto de paso y la zona
aledafia a él, la capacidad a contacto es extraordinaria, ya que alli, las superficies son
muy cercanas a una recta apoyada sobre otra: en el punto de paso, las tangentes a

ambas superficies coinciden.

Los primeros perfiles descritos tienen muy buena capacidad a doblado, por la generosa
longitud de [a viga en cantiléver que soporta la carga, pero la tiene muy limitada a
contacto, porque estd limitada por la capacidad en los puntos menos capaces del
patron, enla zona cercana al punto de paso. En el segundo tipo de patrén de contacto
descrito, la situacion es opuesta: tiene gran capacidad de carga a contacto, percla
tiene muy limitada a doblado, no solo por la escasa longitud de la viga, sino por que
esta tiene toda la carga concentrada alli, no distribuida alo largo de la viga. En ambos
casos, el disefio queda des balanceado, y por [o mismo el material no se aprovecha en

forma éptima.
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Una solucién posible, es usar solo una fraccion de la superficie de novoluta, alejada del
didmetro de paso. Alli, se consigue buena capacidad a contacto y a doblado, aungue la
longitud del patrén de contacto, visto en el plano de giro, solo es en el mejor de los
casos, cercana ala mitad de |a zona de interferencia entre ios dos cuerpos de las dos
piezas del engranaje. Adicionalmente, acontece que al alejarse del circulo de paso, el
angulo de presidn tiende a crecer, y esta puede ser llegar a ser una limitante severa en

algunos casos.

Otra solucion posible, es construir dos zonas de contacto, haciendo engranajes de
novolutas dobles pero sin contacto en |a zona aledafia al circulo de paso. Asi se obtiene
contacto a ambos lados de la linea de centros, al mirar el engranaje en el planc de giro,
perc la ausencia de contacto en la zona intermedia, hace necesario que la accién
conjugada sea mantenida con traslapo axial, o que lleva a requerir engranajes demasiado
largos por o menos en algunos casos. Este factor va a consumir fa ventaja en tamafio
obtenida por |la buena capacidad de carga a contacto dada por la novoluta en la zona en

que se esté usando.

La solucién mis eficaz, es obtener un patrén de contacto que una las ventajas de los dos
patrones descritos: en la zona del punto de paso, debera ser aproximadamente radial,
para dar buena capacidad a contacto. Al alejarse de alli hacia el borde de la novoluta,
deberairse inclinando paulatinamente, para dar mas longitud a la viga en cantiléver que
soparta la carga a doblado. Ese patrén de contacto convenientemente escogido, tiene
capacidad a contacto muy constante, y por lo mismo optima: La capacidad a contacto de
un engranaje esta definida por la del punto menos capaz. Ese patron también es el mas
capaz para doblado, por ser el mas largo que se puede alojar dentro de los cuerpos de las
dos partes dle engranaje. Todo lo anterior puede construirse en un engranaje de
novoluta doble. El espesor de la rosca o viga en cantiléver, puede seleccionarse segun la
capacidad obtenida a contacto, para tener un disefio balanceado. El usar el espesor de
rosca minimo requerido, va a optimizar el ancho de cara del engranaje, y por lo mismo,

su tamano.

La presente invencion entonces es la forma dptima de la novoluta modificada, generada
a partir del patrén de contacto dptimo, para lograr los engranajes mds capaces y de
menor tamario posibles. La descripcidn anterior da los conceptos bdsicos que influyen

en la definicion de un patrén de contacto optimo.

A continuacidn, se describe el proceso para obtener la generacidn de la novoluta
modificada, sobre el perfil 6ptimo definido con anterioridad. Este proceso define

simultdneamente la novoluta madificada, y el perfil generader que la produce.

OTRAS DISPOSICIONES DE LAS PARTES.
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Los mismos procesos de cdlculo ya descritos para parejas de engranajes con los ejes
paralelos, pueden aplicarse a otras disposiciones de los engranajes: una de ellas es la
localizacion de dos engranajes con ejes perpendiculares o en otro angulo entre si, otra es
la construccion de engranajes todavia con ejes paralelos, pero internos, engranaje en el
cual una de las partes tiene las roscas labrada en el interior de un anillo, dentro del cual
se aloja la otra parte dentada. Otra es la construccién de engranajes de mas de dos
partes, enlos que uno mas de las parte del engranaje, hace contacto con dos o con
varias partes mas, transmitiendo el movimiento y la fuerza en cascada. Un caso especial

de este arreglo, son los engranajes planetarios.

En el disefio de engranajes en cascada, se procede primero a calcular una pareja de
partes, con sus novolutas y perfiles generadores dobles. Luego, se calcula el tercer
miembro del engranaje, engranado con el que corresponda de los dos primeros. En esta
etapa, se producen perfiles de novoluta y de perfil generador en la pieza nueva, si
modificar las anteriores. Con los tres disefiados, se evaldan las capacidades de carga para
contacto y doblado para cada engrane, y se procede a hacer modificaciones en donde se

requieran, para mejorar la capacidad global del conjunto, hasta optimizarla. La capacidad
del conjunto estara limitada por la del engrane menos capaz 2 alguna de los factores de

disefio.

La mas importante variacion producida con las mejoras aqui publicadas, es el uso de
angulos de hélice similares a los usados en la practica comun para los engranajes
helicoidales de involuta, donde se han disefiado engranajes con extraordinaria capacidad

de carga.

Como la novoluta es una geometria cuyo origen esta en el uso de tornillos engranados,
es un logro muy valioso el poder aplicarla a ese campo, en donde tantos engranajes son

producidos y usados, v la capacidad de carga es arduamente buscada.
DESCRIPCION DEL METODO DE CALCULO PUNTO A PUNTO.

Tal como lo describe |a patente anterior, una novoluta modificada se genera cuando la
superficie de novoluta esta definida por un conjunto de novolutas simples, de diametros
gue varian en sucesion, en incrementos abundantes y pequefios, creciendo hacia afuera
del circulo de paso. La primera novoluta, generada desde el circulc de paso de la parte
generada, define una superficie de novoluta. E.s definida por una helicoidal generadora
que esta sobre el didmetro de paso de la pieza generadora. Sila pieza generadora tiene
otra helicoidal generadora concéntrica con la primera, con didmetro un poco menor que
esta, modificard la primera superficie de novoluta en mas, en menos o en nada,
dependiendo de su posicidn a lo largo de su eje. Si se encuentra alejada, no producira
ningtin efecto. Al irse acercando en [a direccidn apropiada, modificara la superficie
anterior en su borde externo primero y luego mds hacia adentro, acercindose a la linea

de centros, al desplazarse mas axialmente. La modificacién se produce solamente a lo
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largo de |a helicoidal generadora, y entre el borde externo de la superficie de novolutay

lalinea de centros.
Hay varias maneras de definir como hacer ese proceso para puntos sucesivos.
CON INCREMENTQOS DE RADIOS DE PERFIL Y RADIOS DE GENERADQOR BEFINIDOS.

Se inicia definiendo |a serie de incrementos de radio de novoluta y de perfil generador
sobre los que se hard la generacion. El punto generador tendrd a partir de esos dos
valores, definida su localizacion sobre el plano trasversal. El siguiente paso es colocar la
helicoidal generadora de ese punto, siguiendo algtn criterio de las siguientes: A.
generacion retirando el minimo de material al modificar la novoluta. El perfil generador
deberd colocarse en contacto con la superficie de novoluta en el punto seleccionado. B.
Generacion retirando una cantidad determinada de material. Sé coloca la helicoidal
generadora de manera que retire el espesor especificado de 1a superficie anteriormente
generada, en ese punto. Aqui nuevamente hay varias opciones: 1. Retirar una cantidad
constante en la generacion de cada punto. El perfil generador tiende a ser una linea
recta. 2. Retirar una cantidad variable, para producir efectos diversos sobre los perfiles,
p.e. obtener un perfil generador céncavo, para los disefios en donde la concavidad de
perfil de concavidad en la superficie generadora, por ello mejore su capacidad de carga

al contacto.
CON PATRON DE CONTACTO DEFINIDO

De nuevo, iniciando con la generacién de una novoluta simple desde el punto de paso de
un engranaje, el proceso de generacion de una novoluta modificada se continda con
helicoidales generadora con radios cada vez menores que el primero, que van generando
ia modificada punto por punto. Como el punto de contacto siguiente puede ser definido
por el disefiador siempre que esté dentro de la zona de interseccidn de la helicoidal
generadora anterior, y la superficie de novoluta entre la helicoidal generadoray la linea

de centros.

Esto es lo mismo que decir que puede escoger la posicién del patron de contacto, dentro
de esos limites. Al iniciarse ese contacto, y ser modificada la superficie de novoluta
anterior, se ha definido un trozo de patron de contacto, que va desde el punto de inicio
de la primera novoluta simple, hasta el inicio de la segunda. Si el disefiador escoge el
lugar en donde se deba dar ese contacto, definiendo sus dos coordenadas en el plano de
giro, entonces el punto del perfil generador se define a partir del punto del patrén. Con
las dos coordenadas especificadas para el patrén en el plano de giro, se halla la
coordenada en la tercera direccidn colocando |a helicoidal generadora en contacto con
la superficie de novoluta. Con esa helicoidal generadora se halla el punto del perfil

generador en los planos axial y transversal.

10
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Repeticiones sucesivas de mismo procedimiento completan la generacién de las
superficies de novoluta modificada y del perfil generador, que hagan contacto sobre el
patron de contacto definido inicialmente. Este proceso sirve siempre que el punto del
patron de contacto definido por el disefiador este localizado entre el drea hacia adentro
de ia helicoidal generadora anterior. Si se halla por fuera de esa area, la generacion
debera continuarse con el primer procedimiento de generacion punto a punto descrito
mas arriba, que dara el patrén de contacto mds amplio posible. Asi, el uso de mas de un
proceso de célculo dentro de un mismo engranaje, no solo es posible sino que puede

optimizar disefios.

Una vez realizado un disefio, se puede proceder a la evaluacion de su capacidad a
contacto a lo largo de todo el patrdn. Su capacidad a deblado puede también ser
evaluada. Con esa informacion es posible optimizar su capacidad, corrigiendo el patrén
de contacto, para mejorar la capacidad de las zonas de contacto menos capaces. De
manera similar, la capacidad a doblado se puede hacer la mas adecuada, para lograr las
partes mas pequefias posibles, conservando a capacidad de carga necesaria. La
modificacion coordinada de las dos capacidades, a contacto ya doblado, permite el

balancear el disefio, Esta afirmacidn vale para todos los procesos de disefio descritos.
DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

FIGURA 1: Contiene una vista transversal de un engranaje de novoluta doble segun la
presente invencion. Puede verse el patrén de contacto que al tiempo que abarca el
mayor angulo posible en el plano de giro, tiene, en la zona cercana al punto de paso,
tramaos arriba y abajo del punto de paso, en los que la direccion de patrén de contacto es
muy vertical, alineada con la linea de centros. Sobre los didmetros de paso, el patrén de
contacto se vuelve mucho mas ancho, indicando que e! contacto alli es muy cémodo,

porgue las curvaturas de las superficies son my amplias.

FIGURA 2 Contiene la vista transversal de un engranaje de novoluta disefiado segun la
patente anterior del mismo inventor, con dimensiones generales similares alas del
engranaje de la figura 1. Alli el patron de contacto cubre un dngulo en el plano de giro,
muy similar al de la figura 1, pero se diferencia de esa figura, en ia forma del patron en
ia zona cercana al punto de paso. Alli, el perfil tiene direccién casi coincidente con los

circulos de paso de cada parte.

FIGURA 3 Contiene el corte tangencial de los engranajes de las figuras 1y 2. Se incluye
solo un dibujo, porque los cortes de los dos disefios son muy similares. Ei dibujo muestra
los radios de curvatura de las dos roscas en contacto, medidos sobre el plano de corte, es
decir, el del dibujo. Se muestra alli, para comparacidon, la dimensién del radic de paso
del pifidn, con la linea nimero 17. Puede apreciarse que los radios de contacto en este
plano, son varias veces mayores que el radio de paso del pifién. Estos radios muy

grandes producen en ancho de banda de contacto muy amplio, como lo muestra la

LS
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figural. Como el engranaje de la figura 1 tiene el patron de contacto caso normal al
plano mostrado por esta figura, esto valores de curvatura son los que se aplican para
calcular su capacidad a contacto. Como el engranaje de {a figura 2 tiene el patrén de
contacto a lo largo de este plano en la cercania del punto de paso, los radios de
curvatura que se deben usar para evaluar su capacidad a contacto son perpendiculares

al patrén, localizados sobre el plano transversal y mostrados por la figura 4.

FIGURA 4 Contiene el corte transversal del engranaje de la figura 2. Muestra los radios de
curvatura de la dos superficies en el punto de contacto cercano al punto de paso. A pesar
de la ventaja que da el que el perfil de la rueda sea céncavo, facilitando el contacto, este
engranaje tiene muy escasas capacidad de carga. La diferencia de magnitud en los dos

radios de curvatura es un sintoma claro de que el patron de contacto no esta en el plano
del corte. También es facil ver que los valores de los radios de curvatura son varias veces
menores que el radio de paso del pifién v por lo mismo, mucho menores que los de el

engranaje segun esta invencién, mostrados en la figura 3.

FIGURA 5 Contiene el corte transversal del engranaje de la figura 1, ene | planc que
contiene la zona en donde el patron de contacto atraviesa el punto de paso. Los radios
de curvatura de la dos superficies en contacto son ademas de muy pequefios, casi
coincidentes: en el dibujo es dificil diferenciarlos. Esto indica que el plano de corte casi
coincide con la direccién de patrén de contacto y por ello, las curvaturas que definen la
capacidad a contacto son las del plano de la figura 3, y otros cercanos a él, para otros

puntos cercanos del patron de contacto.

REIVINDICACIONES
Se reivindica:

1 El perfil que genere el patran de contacto con la capacidad de carga mas balanceada
para contacto y doblado, radial hacia el punto de paso, y mas tangencial hacia afuera

sobre la novoluta.

2 El proceso de generacion punto a punto, en el que la longitud del perfil se define desde
el punto de paso, y hasta el ultimo punto de contacto con el borde de la novoluta, a
partir de un angulo determinado sobre el plano de giro y la generacion se hace punto a
punto, con incrementos de radio de novoluta y radio de perfil iguales. La coordenada
axial del punto de perfil se calcula de manera que apenas haga contacto con la superficie
ya generada, en el punto de generacidn actual. Ese nuevo punto modifica la superficie de
novoluta, y sobre ella se repite el proceso con los puntos siguientes. El proceso se repite

para todas las parejas de puntos generado y generador.
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3 lgual a la anterior, pero retirando en cada punto un espesor determinado, fijo o

variable.
4 Igual a la 2, pero con incrementos de radios de perfiles variables.

5 El proceso de generacidn en el que el disefiador escoge el patrén de contacto en el
plano de giro, y la generacidn de los dos perfiles se hace desde el punto de paso hasta el
borde externo de {a novoluta, punto a punto. Con la primera novoluta simple generada,
se localizan sobre ella |las coordenadas en el piano de giro correspondientes al siguiente
incremento de patrén. El perfil generador hace contacto con ella alli. Se modifica la
sﬁperﬁcie con ese nuevo punto, y se pasa a repetir el proceso para el siguiente punto del

patron de contacto, hasta completar la generacidn de los dos perfiles completos.
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TABLA QUE INDICA LA NUMERACION DE LOS ELEMENTOS DESCRITOS EN LAS FIGURAS.

W oo N O U b W

[ O = M Sy ey}
W o NWn A WNO

Patron de contacto

Didmetro menor activo de rosca de rueda

Diametro de paso de rosca de rueda

Didmetro mayor activo de rosca de rueda

Plano tangencial para medir las curvaturas de la figura 3
Centro de giro del pifién

Diametro menor activo de rosca de pifidn

Diametro de paso de rosca de pifién

Diametro mayor activo de rosca de pifidn

Centro de giro de rueda

Seccidn de la rosca de la rueda en el plano tangencial
Seccidn de la rosca de la pifion en el plano tangencial

Plano transversal que corta el patrén en el punto de paso
Curvatura Tangencial de la rueda en el punto de paso
Curvatura Tangencial de pifidn en el punto de paso

Radio de paso del pifidn

Curvatura de la rueda en plano transversal y punto de paso
Curvatura del pifidén en plano transversal y el punto de paso

8
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