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(67) Resumo: RODA CONICA. A presente invencdo refere-se a
uma roda cdnica, cuja coroa dentada (2) é formada através de
moldagem por inje¢do com um material sintético de um corpo de base
(1). A tarefa da invencédo é criar uma roda cénica de acordo com o
género, na qual entre o corpo de base (1) e a coroa dentada (2) exista
uma ligacéo, cuja resisténcia também possibilite a transmissao, de
modo confiavel, de grandes momentos. O corpo de base (1) da roda
cOnica sugerida é executado como um flange, cuja area (1) em
formato de disco é moldada por injegado junto com a coroa dentada
com material sintético (2). A area (1") adjacente a area (1) com
diametro reduzido forma um cubo para a montagem a prova de torcéo
da roda dentada cdnica sobre um eixo. De acordo com a invencéo, a
area (1') do flange apresenta varios recessos (3, 3') respectivamente,
axiais em ambos os lados, dispostos de forma distribuida em sua
circunferéncia, que se estendem preferencialmente na direcdo axial
que, contudo, ndo atravessam a area (1'). Os recessos (3,3") séao
executados em forma de cauda de andorinha, de tal modo que, as
segdes (4, 4') da circunferéncia externa da area (1) remanescentes
entre eles sao cortadas por tras através das bordas dos recessos (3,
3’) que passam na direcao axial.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "RODA coO-
NICA".

Descricao

A presente invencao refere-se a uma roda cdnica a ser disposta
a prova de torcdo sobre um eixo ou similar, como parte de uma caixa de
cambio. Em particular, a invencao se refere a uma roda conica, cuja superfi-
cie de rolamento moldada em forma de uma coroa dentada é formada atra-
vés da moldagem por inje¢cdo de um corpo de base com um material sintéti-
co.

Certamente as rodas dentadas ou rodas conicas de metal apre-
sentam, em geral, uma resisténcia mecénica maior em relagdo as rodas
constituidas de material sintético, contudo, freqliientemente durante seu em-
prego em uma caixa de cAmbio causam ruidos de funcionamento conside-
raveis. Por isto é conhecido executar as rodas cbnicas de certo modo em
uma forma de construcao hibrida, pelo fato de que, seu corpo de base é fa-
bricado de um material mecanicamente estavel e resistente ao desgaste,
como metal, e, para a formacao da superficie de rolamento, este corpo de
base é envolvido com um material, que possui boas propriedades de desli-
zamento. Deste modo é obtido que, rodas cbnicas deste tipo, por um lado,
possuam a estabilidade mecanica necessaria para seu emprego especifica-
do, mas por outro lado, apresentem um alto repouso de rolamento na ope-
ragao.

Uma roda cbnica correspondente é conhecida, por exemplo, da
Patente EP 1 339 596 B1. Na publicagao, é descrita uma roda dentada exe-
cutada como roda de rosca sem fim em virtude de sua denteagao, que tam-
bém é designada como a chamada roda dentada construida. A roda denta-
da de rosca sem fim apresenta uma coroa dentada de material sintético, que
em sua area central radial é estabilizada mecanicamente através de flanges
metalicos dispostos axialmente em ambos os lados. Os segmentos individu-
ais da roda dentada de rosca sem fim, portanto, a coroa dentada constituida
de material sintético, e os flanges metalicos estao ligados fixamente entre si

através de ressaltos executados nos flanges, que se estendem na diregao
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axial, através da coroa dentada de material sintético, bem como, com cor-
respondentes recessos do outro flange respectivamente, e por meio de pa-
rafusos axiais conduzidos através da disposi¢gdo. Certamente esta constru-
¢ao exige um dispéndio de montagem relativamente alto na fabricagédo da
roda cénica. Além disso, resulta um dispéndio maior no acabamento pelo
fato de que, os componentes individuais da roda coénica somente devem
apresentar tolerancias relativamente pequenas para que eles possam ser
ligados entre si de modo confiavel.

Uma redugao do dispéndio de acabamento e, com isto, dos cus-
tos de produgéo pode ser obtida, pelo fato de que, no caso da solugao expli-
cada anteriormente, uma coroa dentada de material sintético externa fabri-
cada separadamente no método do processo de fundigao por injegao é pro-
duzida com o material sintético através de moldagem direta por injecao de
um corpo de base estavel mecanicamente constituido, por exemplo, de alu-
minio. Contudo, neste caso, precisam ser tomadas medidas, a fim de garan-
tir uma ligagcao segura entre o corpo de base e a coroa dentada que também
permita a transmissao de momentos maiores.

A tarefa da invengao é criar uma roda cénica a ser realizada por
meio da moldagem por inje¢ao de um corpo de base estavel mecanicamen-
te com um material sintético, cuja roda atenda a estas exigéncias. Através
de uma execugédo construtiva correspondente da roda conica deve ser obti-
da uma ligagao, em particular, entre o corpo de base e a coroa dentada ex-
terna constituida de material sintético, cuja resisténcia também possibilite,
de modo confidvel, a transmissdo de momentos grandes mediante 0 empre-
go especificado da roda cdnica. Além disso, os componentes da roda cénica
devem ser construidos, de preferéncia, de tal modo que, apdés a moldagem
por inje¢gdo do corpo de base com a coroa dentada nao seja necessario ne-
nhum reprocessamento, ou sO seja necessario muito pouco reprocessamen-
to para a eliminagao de saliéncias de depdsito ou para o alisamento de cos-
turas de ligacao.

A tarefa é solucionada através de uma roda cbnica com as ca-

racteristicas da reivindicagao principal. Execugdes e aperfeicoamentos van-
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tajosos da roda cbnica de acordo com a invengdo sdo dados através das
reivindicagdes subordinadas.

A roda cdnica sugerida para a solugao da tarefa é constituida de
um corpo de base executado como flange, cuja area em forma de disco é
moldada por injecdo, com um material sintético, mediante a formagao de
uma coroa dentada. A area moldada na area em forma de disco correspon-
dente a forma tipica do flange, com diametro reduzido, forma um cubo para
a montagem a prova de tor¢ao da roda cOnica sobre um eixo. De acordo
com a invengao, a area em forma de disco do flange apresenta axialmente
em ambos lados, respectivamente, varios recessos, dispostos de forma dis-
tribuida em sua circunferéncia, que se estendem preferencialmente na dire-
cao axial que, contudo, ndo atravessam axialmente a area em forma de dis-
co. Os recessos sao executados em forma de cauda de andorinha, de tal
modo que, as seg¢des da circunferéncia externa da area em forma de disco,
remanescentes entre 0s recessos sao cortadas por tras através das bordas
do recesso, que passam na direcao axial. Durante a moldagem por injecao
do flange, o material sintético flui para os recessos, e abaixo das bordas que
cortam por baixo ou por tras as segdes remanescentes entre 0S recessos.
Deste modo, o material sintético que, devido a um molde de fundigao por
injecao formado de modo correspondente forma a coroa dentada, durante o
endurecimento ou solidificagdo contrai uma ligagcao rigida com fecho devido
a forma com o flange. Devido a multiplicidade e a moldagem especial dos
recessos planos que se estendem preferencialmente na diregao axial, por-
tanto, em relacao a sua expansdo radial, é obtida uma resisténcia da ligagcao
entre o flange e a coroa dentada que torna possivel também a transmissao
de momentos de tor¢ao maiores durante o emprego especificado da roda
dentada. Em virtude da moldagem por injegao direta do flange para a produ-
¢cao da coroa dentada, as tolerancias de forma e de posi¢éo entre o flange e
a coroa dentada, de forma vantajosa, sao restringidas de modo significante.
Neste caso, 0s recessos e sua moldagem especial proporcionam um assen-
to fixo da coroa dentada axial, radial e na dire¢do da circunferéncia da roda

conica.
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De preferéncia, os recessos, que se estendem, a partir dos dois
lados axiais da area em forma de disco, para dentro desta area, estao dis-
postos, de tal modo que, 0s recessos, que saem de um dos lados externos
axiais da area em forma de disco estdo dispostos deslocados em relagao
aos recessos do outro lado externo, respectivamente, axial. Sob o ponto de
vista de uma distribuicdo mais uniforme possivel do material sintético na cir-
cunferéncia externa da area em forma de disco, e com relagao a geometria
e a distribuicdo do peso de relacdes de materiais balanceadas, os mencio-
nados recessos se projetam, respectivamente, alternando de um ou do outro
lado externo axial da area em forma de disco para dentro desta area. Além
disso, de modo vantajoso, os recessos sao executados, de tal modo que,
eles se alargam na dire¢ao dos lados externos da area em forma de disco
em relagao a sua extensao através da circunferéncia. Como ja foi mencio-
nado, devido a formagao dos recessos € obtido um assento fixo da coroa
dentada de material sintético sobre o flange, sendo que, de modo vantajoso,
simultaneamente é proporcionada uma possibilidade de extensao axial no
caso de solicitagbes térmicas.

De acordo com um aperfeicoamento particularmente preferido
da roda cdnica de acordo com a invengao, o seu flange estd executado, de
tal modo que, para a moldagem por injecao ele é injetado pelo lado com o
material sintético. De acordo com este aperfeicoamento, a superficie externa
axial, voltada para o cubo, da area em forma de disco, apresenta uma calha
de descarga circundante em forma de anel, radialmente abaixo dos reces-
sos. Nesta calha de descarga, de modo vantajoso, distribuidas na circunfe-
réncia, estdo dispostas varias estrias que servem como pontos de injegao
para o processo de fundigao por inje¢ao. Deste modo, para a moldagem por
injecdo do flange, o material sintético pode ser injetado em um molde de
fundicdo por injecao construido de modo correspondente, por este lado, ori-
entado para as estrias. Neste caso, através das estrias € obtida uma distri-
buicao de pressao, particularmente uniforme, da massa de material sintético
injetada dentro da calha de descarga. Através da calha de descarga propri-
amente dita é preenchida a cavidade da ferramenta de fundi¢cao por injegao,
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pelo que, de modo vantajoso, as costuras cegas sdo bastante minimizadas
de modo vantajoso. Com isto, é reduzido de modo significante o retrabalho
na roda conica retirada da ferramenta de fundigao por injeg¢ao.

Durante a injecdo do material sintético, este preenche, em pri-
meiro lugar, as estrias e depois de seu escorrer, a calha de descarga. O ma-
terial sintético que, em virtude de uma forma correspondente do molde de
fundigao por injegao, flui radialmente para fora, envolve afinal a area em
forma de disco do flange, mediante a formagdo da coroa dentada, sendo
que, dependendo da outra forma do flange, os possiveis caminhos de fluén-
cia ainda devem ser representados a seguir ou durante a explicagao dos
exemplos de execugao.

A forma de execugao equipada com a calha de descarga lateral
da roda cdnica de acordo com a invengédo, entre outras coisas, é aperfeigo-
ada pelo fato de que, em um lado ou em ambos os lados, adjacente as es-
trias, estdo dispostos furos que passam axialmente na calha de descarga.
Em uma forma de execugao possivel esses furos se projetam na area em
forma de disco na dire¢ao axial.

Em particular, com vistas a uma outra forma de execugao pre-
vista para o material sintético, sob o ponto de vista da criagédo de meios de
fluxo apropriados, os recessos de acordo com a solugao basica da inven-
cao, existentes na circunferéncia externa da area em forma de disco, se es-
tendem desde seus lados externos axiais na dire¢ao axial, respectivamente,
apenas para dentro dessa area de tal modo que, entre eles permanece uma
alma continua, de forma anular, na circunferéncia externa da area em forma
de disco. De preferéncia, essa alma esta disposta dentro da area em forma
de disco axialmente no centro. Na outra forma de execugao ja mencionada,
entdao nessa alma esta formada uma fenda ou uma ranhura, a qual se es-
tende na circunferéncia externa, circulando na direcao radial na area em
forma de disco. Dito de forma mais exata, essa ranhura se estende na dire-
cao axial até a altura dos furos dispostos adjacentes as estrias, na calha de
descarga, para dentro da area em forma de disco. Por sua vez, os furos sao
conduzidos na diregdo axial com exceg¢ao da ranhura mencionada anterior-
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mente ou da fenda. Deste modo, para o material sintético resulta o seguinte
trajeto de fluxo durante o processo de fundigdo por inje¢ao. Primeiramente,
as estrias sao preenchidas com o material sintético. Depois de seu trans-
bordamento, o material sintético flui através da calha de descarga e dos fu-
ros para a fenda ou para a ranhura que se projeta radialmente para dentro
da area em forma de disco, e sobe na ranhura radialmente para fora. A area
radialmente externa do flange é, entéo, finalmente circundada pelo material
sintético que continua a fluir, com a formagéo da coroa dentada.

O flange da roda cbnica de acordo com a invengao pode ser
constituido de diversos materiais. De preferéncia, contudo, ele é constituido
de metal, por exemplo, de aluminio. Mas também é considerada uma produ-
¢ao de material sintético, reforgada com fibra de vidro. Para a execugdo da
coroa dentada é empregada, de preferéncia, uma poliamida.

A seguir, com auxilio de exemplos de execugcdo devem ser esclarecidos no-
vamente os detalhes da invengdo. Nos desenhos correspondentes sdo mos-
trados:

na figura 1: o flange ainda nao moldado por injecao em uma pri-
meira forma de execugdo da roda cdnica de acordo com a invengdo em uma
vista de cima da direg¢ao radial,

na figura 2: o flange de acordo com a figura 1 em uma vista de
cima da direg¢ao axial,

na figura 3: o flange de acordo com a figura 1 em uma represen-
tacao cortada axialmente,

na figura 4: o flange de acordo com a figura 3 depois da molda-
gem por injegao com material sintético,

na figura 5: uma outra forma de execu¢ao da roda conica de
acordo com a invengao com flange moldado por injegdo em uma represen-
tacao espacial,

na figura 6: o flange da forma de execu¢ao de acordo com a fi-
gura 5 durante a moldagem por injegcao com material sintético na ferramenta
apropriada para isso em uma representagao em corte.

A figura 1 mostra o corpo de base 1 ainda nao moldado por inje-
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¢ao com material sintético, de uma primeira forma de execugao da roda cé-
nica de acordo com a invengdo, em uma vista de cima da diregao radial r.
Como pode ser reconhecido, o corpo de base 1 é executado na forma de
um flange. Por meio da moldagem por injecdo do flange 1, posteriormente
na superficie frontal radial de sua area em forma de disco 1’, é formada uma
coroa dentada de material sintético 2 circundante. Na area em forma de dis-
co 1’ esta moldada uma area 1” reduzida em seu diametro, que forma o cu-
bo 1” da roda cbnica prevista posteriormente, para a montagem a prova de
torcao sobre um eixo ou similar. O flange 1 é constituido, como ja foi apre-
sentado, de preferéncia, de aluminio, todavia, também pode ser moldado de
um material sintético reforgado por fibra de vidro.

Seguindo a idéia basica da invengdo, axialmente em ambos os
lados da area em forma de disco 1’ estao formados, respectivamente, varios
recessos 3, 3’ em forma de cauda de andorinha, dispostos de forma distribu-
ida em sua circunferéncia externa. Os recessos 3, 3’ que se estendem, res-
pectivamente, da borda externa nos dois lados axiais na diregdo do centro
axial da area 1’ sdo dispostos, como é evidente da figura, deslocados um
em relagdo ao outro. Eles se estendem na diregdo axial a, sem, contudo,
atravessar, neste caso, a area 1’, ou sem se unificar com um recesso 3, 3’
no lado que fica axialmente oposto. Dito de forma mais exata, os recessos
3, 3’ se estendem alternando, respectivamente, de um e do outro lado axial
da area em forma de disco 1’, até o seu centro axial, nao totalmente, de tal
modo que entre os recessos 3, 3’ é formada uma alma 9 continua, de forma
anular circulando na circunferéncia. Os recessos 3, 3’ se estendem prefe-
rencialmente na dire¢ao axial a, isto &, eles sdo mantidos planos, de tal mo-
do que sua extensao axial €, de preferéncia, maior que sua extensao na di-
recao radial. Essa ultima também é mais uma vez evidente na figura 2, que
mostra o flange 1 de acordo com a figura 1 em uma vista de cima, da dire-
¢ao axial a. As secbes 4, 4’ remanescentes entre os recessos 3, 3’ da cir-
cunferéncia externa da area 1’ sao cortadas por tras pelas bordas 5 dos re-
cessos 3, 3’ em forma de cauda de andorinha, que passam na dire¢ao axial

a. Com isso, é obtida uma ligagao particularmente firme da coroa dentada



de material sintético 2 com o flange 1, que circunda o flange 1 depois da

moldagem por inje¢ao. Durante o processo de moldagem por inje¢ao, o ma-

terial sintético que forma a superficie de rolamento da roda conica e a coroa
dentada 2 flui para dentro dos recessos 3, 3' €, em particular, abaixo das

5 bordas 5 que cortam por tras as secdes 4, 4’, de tal modo que, depois do
endurecimento do material sintético, também com respeito aos grandes
momentos de tor¢ao que atuam na roda cdnica, ocorre uma ligagao que po-
de ser altamente solicitada entre o flange 1 e a coroa dentada 2.

A fim de manter minimo o acabamento necessario para a remo-
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para a produgao de uma coroa dentada 2, o material sintético que flui radi-
almente para fora circunda finalmente as areas radialmente externas do
flange 1, sendo que, ele flui também para dentro dos recessos 3, 3’. No e-
xemplo de execugado mostrado, a esquerda e a direita ao lado de cada estria
7, além disso, ainda estdo previstos furos 8 que atravessam o flange 1, atra-
vés dos quais a circulagao das areas radialmente externas do flange 1 é a-
poiada com o material sintético, e as areas de material sintético que ficam
axialmente opostas sao ligadas entre si.

A figura 3 mostra o flange 1 de acordo com as figuras 1 e 2,
mais uma vez em uma representacao cortada, com um corte conduzido ra-
dialmente através de um recesso 3, bem como, de uma estria 7, dobrada
em angulo em relagado ao eixo central ou eixo longitudinal L e desse, conti-
nuando através de um dos furos 8 dispostos ao lado das estrias 7. Como ja
esta representado, as estrias 7 servem como pontos de injegcdo, dos quais o
material sintético flui depois do transbordamento, radialmente para fora, a-
Iém disso, porém, também através dos furos 8, de tal modo que, em virtude
da placa de contorno 12 do molde de fundicdo, moldado de modo corres-
pondente, a superficie frontal radial do flange 1 circula de maneira uniforme
e por todo lado, mediante a formag¢ao da coroa dentada 2. Isto esta ilustrado
mais uma vez na figura 4, que mostra o flange 1 de acordo com a figura 3,
apos o término do processo de fundicao por injecao.

Na figura 5 é mostrada uma outra forma de execugédo da roda
cOnica de acordo com a invencao com flange 1 moldado por inje¢édo, em
uma representagao espacial, sendo que, a coroa dentada de material sinte-
tico 2 externa na representacado para a ilustragao da invengao foi represen-
tada parcialmente afastada ou com um recorte. Nessa variante um pouco
modificada em relagcdo a forma de execugao esclarecida antes, o flange 1
apresenta uma fenda circundante aproximadamente axial no centro de sua
area em forma de disco, portanto dentro da alma 9, ou uma ranhura de des-
carga 10 que se estende radialmente para o interior do flange 1.

O flange 1 executado de modo correspondente € mostrado na figura 6, mais

uma vez durante a moldagem por injegdo com material sintético em uma
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representacdo em corte. Para a moldagem por injegdo com o material sinté-
tico, neste caso, o flange 1 é recebido por um molde de fundi¢&o por injegao
constituido de uma placa de contorno 12 e de uma placa de descarga 11.
Pode ser nitidamente reconhecido que, os furos 8 dispostos a esquerda e a
direita das estrias 7 evidentes na figura 5 sdo conduzidos até a ranhura de
descarga 10 que se estende radialmente para a area em forma de disco 1’
do flange 1. O material sintético conduzido através de canais na placa de
descarga 11 ou uma denominada aranha de descarga flui através desses
furos 8 para a ranhura de descarga 10, e sobe nessa ranhura na direcao
radial, de tal modo que finalmente a superficie frontal da area em forma de
disco 1’ incluindo, de modo correspondente a moldagem da placa de con-
torno 12, forma uma coroa dentada 2 na superficie externa radial da area 1’.
Também nessa forma de execug¢ao, as estrias 7 ja mencionadas estao dis-
postas em uma calha de descarga 6 circundante no lado externo, axial vol-
tado para o cubo 1” da area em forma de disco 1’. Isto &, durante o proces-
so de moldagem por injecdo sao preenchidas, em primeiro lugar, as estrias
7 que servem como pontos de inje¢cao, que transbordam, por fim, sendo
que, o material sintético flui através da calha de descarga 6 para os furos 8
adjacentes, e através desses furos, finalmente para a ranhura de descarga
10 que se projeta radialmente para dentro da area em forma de disco 1’
Através da calha de descarga 6 e das estrias 7 j& mencionadas varias ve-
zes, de forma vantajosa é preenchida a cavidade da ferramenta, pelo que a
costura cega é bastante reduzida, de tal modo que, depois do processo de
retirada do molde dificilmente sdo necessarios acabamentos na area do ma-
terial sintético que envolve o flange 1.
Listagem de Referéncias

1 corpo de base, flange

1 area em forma de disco

1” area com didmetro reduzido, cubo
2 coroa dentada

3,3 recesso
4, 4 secao (entre os recessos 3, 3’)
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borda

calha de descarga

estria

furo

alma

fenda ou ranhura (de descarga)
placa de descarga

placa de contorno

diregao axial

direcao radial

eixo longitudinal
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REIVINDICACOES

1. Roda cdnica, constituida de um corpo de base (1) executado
como flange, com uma éarea (1’) em formato de disco, em cuja superficie
frontal radial esta disposta uma superficie de rolamento em forma de uma
coroa dentada (2) circundante, e na qual, na direcdo do eixo (a) da roda
dentada cdnica, esta moldada uma area com diametro reduzido (1), através
da qual é formado um cubo para a montagem a prova de torgdo da roda co-
nica sobre um eixo, sendo que, a coroa dentada (2) é formada por molda-
gem por injegcao do flange (1) com material sintético, caracterizada pelo fato
de que, axialmente em ambos os lados, a area (1’') do flange em forma de
disco apresenta varios recessos (3, 3’) em forma de cauda de andorinha,
respectivamente, dispostos de forma distribuida em sua circunferéncia, que
se estendem preferencialmente na dire¢ao axial (a) que, contudo, nao atra-
vessam axialmente a area (1’), através de cujas bordas (5), que passam na
diregcédo axial (a), as se¢des (4, 4’) da circunferéncia externa da area (1’) re-
manescentes entre 0s recessos sao cortadas por tras, de tal modo que, du-
rante a moldagem por inje¢do do flange (1) o material sintético flui nos re-
cessos (3, 3’), bem como abaixo de suas bordas (5) que cortam por tras as
segoes (4, 4’) o material sintético, e a coroa dentada (2) formada por ele du-
rante o endurecimento do material sintético, em virtude de um molde de
moldagem por injecdo formado de modo correspondente, contrai uma liga-
¢ao rigida com fecho devido com o flange (1).

2. Roda cénica de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
pelo fato de que os recessos (3) de um dos lados externos axiais da area
em forma de disco (1) que se projetam para dentro dessa area estdo dis-
postos deslocados em relagdo aos recessos (3’) partindo do outro lado ex-
terno axial que se projetam para dentro da area (1°).

3. Roda cénica de acordo com a reivindicagao 2, caracterizada
pelo fato de que os recessos (3, 3’), alternando de um ou outro lado externo
axial da area em forma de disco (1’) se projetam para dentro desta area (1’).

| 4. Roda cbnica de acordo com uma das reivindicagdoes de 1 a 3,

caracterizada pelo fato de que os recessos (3, 3’) se alargam na diregao
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dos lados externos da area em forma de disco (1') em relagéao a sua exten-
sao sobre a circunferéncia.

5. Roda cbnica de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 4,
caracterizada pelo fato de que, na superficie externa axial, voltada para o
cubo, da area em forma de disco (1’), radial abaixo dos recessos (3) esta
formada uma calha de descarga (6), na qual, distribuido na circunferéncia,
estdo dispostas varias estrias (7) como pontos de injecao que servem para o
processo de moldagem por injegdo, de tal modo que, o material sintético
para a moldagem por inje¢ao do flange (1), por este lado, orientado as estri-
as (7), é injetado em um molde de moldagem por inje¢cdo construido de mo-
do correspondente.

6. Roda cdnica de acordo com a reivindicagao 5, caracterizada
pelo fato de que, em um lado ou em ambos os lados, adjacente as estrias
(7), estao dispostos furos (8) na calha de descarga (6).

7. Roda cdnica de acordo com a reivindicagado 6, caracterizada
pelo fato de que os furos (8) atravessam a area em forma de disco (1°’) na
diregao axial (a).

8. Roda coénica de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizada
pelo fato de que, partindo de ambos os lados axiais da area em forma de
disco (1’), os recessos (3, 3’) se estendem para dentro, na diregao axial (a),
para dentro desta area (1’) respectivamente, somente o tanto que, entre eles
permanece uma alma (9) em forma de anel que pode ser atravessada conti-
nua na circunferéncia externa.

9. Roda coénica de acordo com a reivindicagao 8, caracterizada
pelo fato de que, a alma ( 9) esta disposta central axialmente dentro da area
em forma de disco (1’).

10. Roda cdnica de acordo com a reivindicacéao 8 ou 9, caracte-
rizada pelo fato de que, na alma (9) esta formada uma fenda ou uma ranhu-
ra (10), cujas ou cuja se estende, na circunferéncia externa, para dentro da
area em forma de disco (1’) na diregao radial até a altura dos furos (8), sen-
do que, os furos (8) previstos na calha de descarga (6) adjacente as estrias

(7) sdo conduzidos até esta fenda ou esta ranhura (10), de tal modo que,
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durante o processo de fundi¢do por inje¢do, o material sintético chega, pelo
menos, nas estrias (7) e apds escorrer na calha de descarga (6) e nos furos
(8) flui para dentro da fenda ou da ranhura (10) e entao radial para fora onde
ele flui em torno da superficie frontal da area em forma de disco (1’) com
formacéo da coroa dentada especificada através do molde de fundigao por
injecao.

11. Roda cdnica de acordo com uma das reivindicagcdes de 1 a
10, caracterizado pelo fato de que o flange (1) é constituido de metal.

12. Roda cbnica de acordo com a reivindicagdo 11, caracteriza-
da pelo fato de que o flange (1) é constituido de aluminio.

13. Roda cdnica de acordo com uma das reivindicagoes de 1 a
10, caracterizado pelo fato de que o flange (1) é constituido de um material
sintético reforcado com fibra de vidro.

14. Roda cénica de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a
13, caracterizado pelo fato de que a coroa dentada (2), formada através da

moldagem por injegéao do flange (1), é constituida de poliamida.
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Fig. 5
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RESUMO
Patente de Invengdo: "RODA CONICA".

A presente invengdo refere-se a uma roda coénica, cuja coroa
dentada (2) é formada através de moldagem por inje¢ao com um material
sintético de um corpo de base (1). A tarefa da invengao é criar uma roda
cbnica de acordo com o género, na qual entre o corpo de base (1) e a coroa
dentada (2) exista uma ligagao, cuja resisténcia também possibilite a trans-
missado, de modo confidvel, de grandes momentos. O corpo de base (1) da
roda cénica sugerida é executado como um flange, cuja area (1’) em forma-
to de disco € moldada por injegao junto com a coroa dentada com material
sintético (2). A area (1”) adjacente a area (1’) com didmetro reduzido forma
um cubo para a montagem a prova de tor¢dao da roda dentada cdnica sobre
um eixo. De acordo com a invencao, a area (1’) do flange apresenta varios
recessos (3, 3’) respectivamente, axiais em ambos os lados, dispostos de
forma distribuida em sua circunferéncia, que se estendem preferencialmente
na diregao axial que, contudo, ndo atravessam a area (1’). Os recessos (3,
3’) sao executados em forma de cauda de andorinha, de tal modo que, as
seg¢Oes (4, 4’) da circunferéncia externa da area (1’) remanescentes entre
eles sdo cortadas por tras através das bordas dos recessos (3, 3’) que pas-

sam na direcao axial.
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