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Per Doter impiegare con un dispendioc di materlale per

"quanto possibile rldotto e metodi di produ21one semplici ma-
teriali coStruttivi_di alta gualitad nella zona d'usura di
una ruocta dentata di grande diaﬁetro, la cdrona come anello
esterné viene prodotta mediénte rullatura senza saldatura,
il contorno dei deﬁti viene tagliato ﬁi-cannello in detté
anello e le parti di collegamento saidate verso il centro.

TESTO DELLA DESCRIZIONE

L'invéhzione riguaraa un procedimento per la produzio=
ne di una ruoﬁa dentata di grénde diamétro, in particolare
di una corona di coméndo'per un fuotismo a'caténa, dove il
contdfno dei denti viene prodotto mediante taglio al can-
nello, e-riguarda inoltre una ruota dentata di gfande dia-
" metro pfodotta sebondo questo procedimento.

Cofone~di‘qomando ai questo .tipo per grandi ruotismi a
catena, hanno spessori di parete di oltre 100 mm e'servénor
a trasmeftefe l'energia d'azionamento alle maglie della ca-

tena del ruotismo.
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Le corone di Eomando per piccoli rﬁotismi con spessori
di parete ridotti,vengono prodotté in prevalenza mediante
fucinatura. Le corone di comando con grandi speésori di pa-
rete si realizzano in prevalenza per fusione.

Dal brevetto tedesco 891 046 & noto un pfocedimento
per la produzione di una tale corona di comando. Il contor-
no dei_denti viene, in qﬁesto céso; ottenuto mediante taglio
al cannello sﬁ un- greggio finito,préssofuso oppufe fucinato.

L'in&enzione si propone per compito di trovare un pro-
cedimento del tipb indicato all'inizio per produrre una co-
rona di comando, che consenta di'impiegare con una guantitd
di materiale per quantb‘possibile rid?tta e semplici metodi
di produzione, materiali.di alta guali£ai nella zona di usu-
ra.

Questo comﬁito viene risolto in conformitd all'inven-
zione per il fatto che un anello esterno viene prodotto me-
diante rullatura sénza saldatura, il contorno dei denti vie-
ne tagliatb a cannello in detto .anello e le pérti di colle-
gamento vengono saldate verso- il centrb oppure si procede
in modo inverso. Per esigenze pérticolari, il contorno dei
.denti viene finitd con lavorazibne éd‘aSportazione di tru-
cioli. : |

Una ruota dentata di grande diametro, prodotta secon-
do questo procédimento, pud ﬁresenfare secondoc ura ulteriore

forma di pratica realizzazione dell'invenzione materiali di-
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versi per 1'anello esterno e le parti-di collegamento.

I vahtaggi ottenqti con l'invenzione consistono in
particolare nei fatto che nella pafte ad alto carico della
‘ruota denﬁéta di gfande diametro, ossia nella zona dei den-
"ti, 11 materiale & di omogeneitd molto elevata,grazie al
suo alto rapporto di fucinatura nellé laminazione dell'anel-
lo, per cui non vi sono inclusioni oppure cavita da ritiro, .
come sdno per esempio presenti in una ébrona dentata prodét—
;%ata per fusione. Ndnostante guesto materiale della corona
dehtata di alta gualita, per lé produzione di una ruota den-—
tata sécondo l'invenzidne bué essere adottato il procedimen-
to del taélid a éahnelld molto semﬁlice ed a pfezzo contenu-
to, sicch& non occorre una rifinifura meccanica, a meno ché
quest@>noh siézrichiésta pér avere una finitura superficia-
le migliofe.déi‘denti; Iﬁoltre il procedimento, in confor-
mita all'inﬁenzione, offre la possibilit3d di poter impie-
gare materiali diversi per 1é parti di collegamento e 1la
corona dentata vera e propfia; Cosi si poééono séddisfare-
le esigénze pill svariate felative alla ruota dentaté. Per
. esigenze elevaté di precisione € senz'altro pqssibile rea-—
lizzare il contorno dgﬁgﬁgiwﬁﬁedmmmeﬂ@nnamunaxjfaspmﬂﬂz—.
zione di trucioli, partendo dal contqrno tagliato al can-
nello,

Un esempio di pratica realizzazione di una ruota den-
tata di grande'diaﬁetro realizzata secondb il procedimento

in conformita all'invenzione & rappresentato nel disegno
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e viene descritto nei dettagli qui gi seguito.

I1 disegno i}lustra una cofona‘di comando per un ruo-—
tismo a catena del tipo costruttivo pil semplice. Nella
figura sono rappresentaté le parti funzionali di una tale
co;ona di comando. Si tratta della parte a mozzo 1, di un
disco 2 deila_ruotare di un anéllo esterno 3. Sulle super-
fici périferiché dell‘anéllo eéterho € previsto il deside-
rato contérno dei denti 4. Lé saldature 5, 6 collegano le
singole parti della.cbrona di comando.

RIVENDICAZTONI

1. Procedimento per la produzione di una ruota dentata di
‘grandé diametro, inAparticolare di una corona di coman-
do pér un fuotisﬁo a catena, dove il contorno dei denti
viene prodotto mediante taglio ai cannello, caratteriz-—
zatgtdal fatto cheﬁuﬁ anello esterno”vienerprédottOxme-
diante rullaturé;senza séldatura, il éontorno dentato
vienehtagliato al cannello in questo anello e le parti
di collegaﬁento ﬁerSo il centro vengoho saldate, 6ppure
si‘procede inversamente.

2. Procedimen£6 secondo la rivendicaz;one 1, caratterizza-
to dal fatto che il contorno dei dehti_é finito median-
te lavorazione con éépb;tazioﬁé di tfucioli.

'3. Ruota dentata di grénde diametro, prodotta con il pfo—
cedimento secondé la rivéndicazione 1, caratterizzata

da un ahello-esterno (3)'fullato con contorno dei denti
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(4) rxicavatburediante .taglic:alcannello e con parti di col- -
legamento saldate.

4. Ruota dentata di grande diaﬁetro secondo la rivendica-
zione 3, carattefizzata dai fatto che'i'anello esterno

(3) e le parti di collegamento sono realizzati con ma-

teriali diversi.
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PROCEDIMENTO PER LA PRODUZIONE DI UNA RUOTA DENTATA DI GRANDE DIAMETRD

L'invenzione riguarda un pProcedimento per la produzio;
ne di una rudta dentata ai‘grénde diamétro, in partlcolare
di una corona di comando Per un ructismo a3 catena, dove il
contorno dei dentl viene prodotto medlante taglio al can-
nnello, e rlguarda 1noltre una ruota dentata di grande dla—
metro prodotta secondo questo procedlmento

Corone dl comando d1 questo tlpO per grandi ruotlsml a
batena, hanno spessorl di parete di oltre 100 mm e’ servono
a trasmettere l'energia g° a21onamento alle maglie della ca-

tena del ruotismo.




Le corone di éomando per piccoli ruotismi con spessori
di parete ridotti,vengono prodotté. in prevalenza mediante
fucinatura. Le corone ai comando con grandi speésori di pa-
rete si reaiizzano in prevalenza per fusione.

Dal brevetto tedésco 891 046 & noto un pfocedimento
per la prbduzione di ‘'una tale corona di comando. Il contor-
no dei.denti'viene, in questo caéo, 6ttenuto mediante taglio
al cannellc su ﬁn-greggib finito,préssofuso oppufe fucinafo.

L'inﬁenzione si propone per compito di trovare un pro-
cedimento del tipo indicato all'inizio per produrre una co-
fona di coﬁando, che consenta di impiegare con una quantita
di materialé per quantb possibile ridotta e semplici metodi
di produzione, materiali.di alta gualit3i nella zona di usu-
ra.

Questo comﬁito viene risolto in conformit3 all'inven-
zione ber il fatto che un aneilo esterno viene prodotto me-
diante rullatura sénza saldatura, il contorno dei denti vie-
ne tagliatb a cannello in detto anello e le pérti di colle-
gamento vengono saldate verso il centrb oppure si procede
in modo inverso. Per ésigenze'partiqolari,Ail contorﬁo dei
denti viene finito con 1avor§zibne éd'aspoftazidne di tru-

cioli,

. ) N .
Una ruota dentata di grande diametro, prodotta secon-

do questo procedimento, pud presentare secondo um ulteriore

forma di pratica realizzazione dell'invenzione materiali di-



‘versi.per l'anel;o esternoc e le pafti.di collégamento.

I vantaggi ottenuti con l'invenziong consistono in
particolare nel fatto che nella parte ad alto carico della
‘ruota dentéta di gfande diametro, ossia nella zond dei den-
"ti, il materiale & di omogeneitd molto elevata,grazie al
~suo alto rapporto di fucinatﬁra nellé laminazione dell'anel-
lo, per cui non vi sono inclusioni oppure cévité da riti;oﬂ_
come sono per esempio presenti in una cbrona dentata prodét—
_tatz per fusioné. Ndnostaﬁte questé materialé della coron;v
dentata di alta qualitd, per la produzione di una ruota den-
tata sécondo i'invenzidne pud essere adottato il procedimen-
to del taélid a cahnella molto semplice ed a pfezzo contenu-
to, sicché non occorre una rifiniﬁura meccanica, a meno che
queste>noh sia.richiesta pér avere una finitura superficié-
le migliore dei denti, Iﬁoltre il procedimento, in confor-—
mitd all'invénzione, offre la possibilitd di poter impie-
gare materiali diversi per lé parti di collegamento e la
corona deﬁtata vera e'propfia. Cosi si poSsono soddisfare.
le esigenze pil svariate felative alla ruota dentata. Per
. esigenze elevaté‘di preciéiohe € senz'altro pqssibile rea-—
lizzare il contorno déﬁkﬂiivéemadhmﬁﬁ:ﬁﬁnwﬁnuaamﬂfaspomtan—‘
"zione di trucioli, partendo dal contofno tagliato al can-
neilo.

Un esempio di pratica realizzézione.di una ruota den-
tata di grande diametro. realizzata secondo il procedimehto.

in conformitd all'invenzione & rappresentato nel disegno



e viene descritta'nei_dettagli qui di'seguito.

Tl disegno illustra una corona di comando per un ruo-

tismo a catena del tipo costruttivo pil semplice. Nella

figura sono rappresentate le parti funzionali di una tale

corona di comando. Si tratta della parte a mozzo 1, di un

disco 2 della.ruota e di un anéllo esterno 3. Sulle super-

fici periferiche dell'anello-esterho e previsto il deside-

rato contorno dei denti 4. Le saldature 5, 6 collegano le

singole parti della corona di comando.

1.

RIVENDICAZTIONT

Procedimento per la produzione di una ruota dentata di

grande diametro, in particolare- di una corcna di coman-

do per_uh ruotisﬁo'a catena, ddve il contorno dei denti
viene prodotto mediante taéliO“ai cannello, caratteriz-
zatgidal.fatﬁo_che:uﬁ anello esternomVieneyprbdotto;me—
diante rullétﬁra;senza séidafura, ii contofno deﬁtato
viene-tagliato al cannello in quésto anello e le parti
di coilegamento versé il centio vengono saldate, 6ppure

sl procede inversamente.

"Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizza-

to dal fattb che il contorno dei denti & finito median-
te lavofaziohe COn.aépb;tazioné.di tfuciéli.

Ruota deﬁiata di giénae diametro, prodotta con il pfo-
cedimento éecondé larfivéndicazione 1, caratterizzata

da un anello esterno (3)'fullato con contorno dei denti
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(4) ricavatbuediante t&ﬂ101alcanng¥%gyé con parti col-
legamento saldate.

4. Ruota dentaté di grande aiahetro secondo la rivendica-
zione -3, carattefizzata dal fatto che i'anello esterno
(3) e le parti di collegamento sono realizzati con ma-

teriali diversi.

RIASSUNTO -
PROCEDIMENTO PER LA PRDDUZIDNE DI UNA RUOTA DENTATA DI GRANDE DIAMETRO

Per Doter 1mp1egare con un dlspendlo di materlale per
"quanto p0551b11e rldotto e metodl di produ21one semplici ma-
teriali costruttlvi di alta qualitd nella zona d'usura di
una ruota- dentata di grande dlametro; la cdfona come aﬁello
esterno viene prodotta medlante rullatura senza saldatura,
il contorno dei denti viene tagliato al cannello in detto

anello e le parti di coliegamento saldate verso il centro.

Segue. una tavola di disegni dell'invenzione.

Per traduzione conforme:
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