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ES 2554 15713

DESCRIPCION

Procedimiento para ensamblar una primera rueda dentada de dientes oblicuos y una segunda rueda dentada de
dientes oblicuos para formar un engranaje

La invencion se refiere a un procedimiento para ensamblar una primera rueda dentada de dientes oblicuos y una
segunda rueda dentada de dientes oblicuos para formar un engranaje segun el preambulo de la reivindicacion 1.
Ademas la invencion se refiere a un dispositivo de ensamblaje para la realizacion del procedimiento segun la
invencion.

Para ensamblar una rueda helicoidal de dientes oblicuos y un tornillo sin fin para formar un engranaje de tornillo sin
fin se conoce utilizar para ello un denominado dispositivo de ensamblaje con un eje neumatico. Para el ensamblaje,
la rueda helicoidal se posiciona por medio de este dispositivo de ensamblaje de tal manera que el eje de ensamblaje
y la rueda helicoidal se orientan de manera coaxial entre si. A continuacion se desplaza la rueda helicoidal
axialmente hacia el tornillo sin fin hasta que entre en contacto con el mismo. Cuando en esta posicion de la rueda
helicoidal no es posible un engrane con el tornillo sin fin, es decir, los dentados no se encuentran en una posicion
que posibilita un enganche de engrane, con ayuda de cilindros transversales del eje neumatico que ajustan la
rotacion se gira la rueda helicoidal hasta que el dentado se ha girado a la posicion de montaje correcta y de este
modo los dentados de la rueda helicoidal y del tornillo sin fin pueden encajar unos en otros. Sin embargo, en esta
operacion no puede descartarse una inclinacion de la rueda helicoidal con la consecuencia de un dafio de los
elementos constructivos implicados. En particular en caso de usar una rueda helicoidal sinterizada en lugar de una
rueda helicoidal fabricada de acero existe un riesgo elevado de que se produzca un dafio, porque mediante el
proceso de sinterizacion aparecen, debido a la fabricacion, cantos afilados en los puntos de ensamblaje de la rueda
helicoidal.

El documento JP 09 049 552 da a conocer un procedimiento para ensamblar una rueda helicoidal y un tornillo sin fin
para formar un engranaje de tornillo sin fin. Por los documentos DE 10 2004 054 716 B y DE 100 29 218 A se
conocen dispositivos para el montaje de engranajes.

Partiendo de este estado de la técnica, un objetivo de la invencién es crear un procedimiento del tipo mencionado al
principio, en el que se eviten las desventajas mencionadas anteriormente, en particular una inclinacion de la rueda
helicoidal que va a ensamblarse. Ademas, un objetivo de la invencion es indicar un dispositivo de ensamblaje para la
realizacion del procedimiento segun la invencion. A este respecto la invencidn no estara limitada al ensamblaje de
una rueda helicoidal y un tornillo sin fin. Mas bien, el ensamblaje también sera adecuado para un emparejamiento de
ruedas dentadas con dientes oblicuos y en particular ruedas de dientes rectos oblicuos.

El objetivo mencionado en primer lugar se alcanza mediante un procedimiento con las caracteristicas de la
reivindicacion 1.

Un procedimiento de este tipo para ensamblar una primera rueda dentada de dientes oblicuos, en particular una
rueda helicoidal, y una segunda rueda dentada de dientes oblicuos dispuesta sobre un eje de esta primera rueda
dentada, en particular un tornillo sin fin, para formar un engranaje, en particular un engranaje de tornillo sin fin, en el
que, por medio de un dispositivo de ensamblaje, la primera rueda dentada se posiciona de manera coaxial con
respecto a un eje de ensamblaje de la primera rueda dentada situado en una posicion a 90° con respecto al eje, se
caracteriza segun la invencion porque

a) por medio del dispositivo de ensamblaje, la primera rueda dentada se mueve en la direccidon de ensamblaje axial
hasta entrar en contacto con la segunda rueda dentada,

b) en caso de no producirse un engrane entre la primera rueda dentada y la segunda rueda dentada, se levanta la
segunda rueda dentada por medio del dispositivo de ensamblaje en contra de la direccion de ensamblaje con
respecto a la segunda rueda dentada y se gira la primera rueda dentada un angulo de giro predeterminado alrededor
de su eje,

c) se repiten las etapas de procedimiento a) y b) hasta que la primera rueda dentada puede engranarse con la
segunda rueda dentada, y

d) por medio del dispositivo de ensamblaje, la primera rueda dentada, mediante la realizacién de un movimiento
axial en la direccion de ensamblaje y un movimiento de giro de compensacion provocado por el dentado oblicuo de
la primera rueda dentada, se engrana completamente con la segunda rueda dentada.

Mediante el retroceso en la direccion de ensamblaje axial de la rueda helicoidal en caso de que la posicion de
engrane de los dentados de la rueda helicoidal y del tornillo sin fin que van a engancharse no sea la correcta y el
giro posterior de la rueda helicoidal un angulo de giro predeterminado (etapa de procedimiento b), se evita una
inclinacion de la rueda helicoidal que va a ensamblarse de manera segura con respecto al funcionamiento. Sélo

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2554 15713

cuando la rueda helicoidal presenta una posicion en la que los dentados de la rueda helicoidal y el tornillo sin fin
permiten un engrane, la rueda helicoidal se ensambla completamente con el tornillo sin fin, es decir, la rueda
helicoidal se pone en enganche de engrane con el tornillo sin fin.

Segun una configuraciéon ventajosa de la invencion, el angulo de giro predeterminado segun la etapa de
procedimiento b) es menor que la medida en grados correspondiente a la medida en radianes del paso de la rueda
helicoidal. De este modo queda garantizado que tras la repeticién de la etapa de procedimiento b) haya cambiado la
posicion relativa de los dientes del dentado de la rueda helicoidal y del dentado del tornillo sin fin.

El objetivo mencionado en segundo lugar se alcanza mediante un dispositivo de ensamblaje con las caracteristicas
de la reivindicacion 3.

Un dispositivo de ensamblaje de este tipo para ensamblar una rueda helicoidal de dientes oblicuos y un tornillo sin
fin dispuesto sobre un eje de tornillo sin fin para formar un engranaje de tornillo sin fin, estando posicionada la rueda
helicoidal de manera coaxial con respecto a un eje de ensamblaje de la rueda helicoidal situado en una posicién a
90° con respecto al eje de tornillo sin fin por medio del dispositivo de ensamblaje, se caracteriza segun la invencién
porque

- el dispositivo de ensamblaje comprende una unidad de compensacién y una unidad de movimiento,
- la unidad de compensacion esta unida con un giro solidario con la unidad de movimiento,
- la unidad de movimiento esta configurada para mover la rueda helicoidal axialmente y de manera rotatoria, y

- la unidad de compensacion esta configurada para mover la rueda helicoidal independientemente de la unidad de
movimiento con un movimiento de giro de compensacion y un movimiento de compensacion axial.

Con este dispositivo de ensamblaje segln la invencién se realizan diferentes secuencias de ensamblaje de la rueda
helicoidal con el tornillo sin fin por parte de diferentes componentes del dispositivo de ensamblaje. Asi se realizan las
etapas de procedimiento a) y b), en las que el desplazamiento axial de la rueda helicoidal en la direccién de
ensamblaje asi como dado el caso su giro el &ngulo de giro predeterminado en cuestion se realiza por parte de la
unidad de movimiento, mientras que, en caso de una posicion correcta de los dentados de la rueda helicoidal y del
tornillo sin fin, el movimiento axial y rotatorio para el ensamblaje completo se realiza por parte de la unidad de
compensacion.

Por tanto, de manera ventajosa, segun un perfeccionamiento esta previsto que, en el caso de una posicion de la
rueda helicoidal que puede ponerse en enganche de engrane con el tornillo sin fin, en particular una posicion
alcanzada con la etapa de procedimiento ¢), la unidad de compensacidon esté configurada para realizar el
movimiento de giro de compensacion y el movimiento de compensacion axial para el engrane completo de la rueda
helicoidal con el tornillo sin fin.

Ademas, segun otra configuracion ventajosa, la unidad de compensacion comprende un mddulo de agarre con
dedos de agarre para recibir la rueda helicoidal.

Finalmente, segun un perfeccionamiento, la unidad de compensacion comprende una brida de atornillado para la
unién con un giro solidario con la unidad de movimiento.

La invencion se describira a continuacion de manera detallada mediante un ejemplo de realizacion haciendo
referencia a las figuras adjuntas. Muestran:

la figura 1, una representacion en corte esquematica de un dispositivo de ensamblaje para la realizacion del
procedimiento segun la invencion,

la figura 2, una representacion esquematica de una etapa de procedimiento del ensamblaje de una rueda helicoidal
con un tornillo sin fin por medio del dispositivo de ensamblaje segun la figura 1,

la figura 3, una representacion esquematica de una etapa de procedimiento adicional a continuacion de la etapa de
procedimiento segun la figura 2,

la figura 4, una representacion esquematica de una etapa de procedimiento adicional a continuacion de la etapa de
procedimiento segun la figura 3,

la figura 5, una representacion esquematica de una etapa de procedimiento adicional a continuacion de la etapa de
procedimiento segun la figura 4, y
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la figura 6, una representacion esquematica de una ultima etapa de procedimiento que provoca el ensamblaje
completo de la rueda helicoidal con el tornillo sin fin.

Aunque en el siguiente ejemplo de realizacién siempre se hable de que se ensamblan un tornillo sin fin y una rueda
helicoidal entre si, la presente invencién no se limita a esto. Mas bien pueden ensamblarse entre si ruedas dentadas
de dientes oblicuos, en particular ruedas de dientes rectos con dentado oblicuo, de una manera similar a como se
describe a continuacién para un tornillo sin fin y una rueda helicoidal.

La operacion de ensamblaje de una rueda 1 helicoidal y un tornillo 2 sin fin para formar un engranaje 3 de tornillo sin
fin por medio de un dispositivo 10 de ensamblaje se describe y explica mediante las figuras 2 a 6. Por tanto, en
primer lugar, se describira este dispositivo 10 de ensamblaje representado en la figura 1.

Este dispositivo 10 de ensamblaje comprende una unidad 11 de movimiento y una unidad 12 de compensacion
unida a la misma. Esta unidad 12 de compensacion esta acoplada por un extremo mediante una brida 13 de
atornillado con un giro solidario con la unidad 11 de movimiento y presenta en el extremo opuesto dedos 16.1 de
agarre para recibir la rueda 1 helicoidal.

La unidad 11 de movimiento sirve para mover la unidad 12 de compensacion que recibe la rueda 1 helicoidal en la
direccion axial, es decir en la direccion de ensamblaje axial R con respecto al engranaje 3 de tornillo sin fin que va a
ensamblarse (véase la figura 3) y también para, independientemente del movimiento en la direccion axial, realizar un
movimiento de rotacion con respecto a esta direccion de ensamblaje axial R.

La unidad 12 de compensacion comprende, ademas de la brida 13 de atornillado, un componente 14 para una
compensacion axial asi como un componente 15 para una compensacion rotatoria. Para ello, el componente 14 esta
compuesto por elementos constructivos elasticos, que posibilitan una carrera axial flexible. EI componente 15 para
una compensacion rotatoria también se implementa por medio de elementos constructivos elasticos, de modo que,
independientemente de la compensacion axial, por medio del componente 14 se posibilita una compensacion
rotatoria.

Finalmente esta unidad 12 de compensacion presenta también un médulo 16 de agarre, que por medio de los dedos
16.1 de agarre ya mencionados recibe la rueda 1 helicoidal que va a ensamblarse. El proceso de ensamblaje del
ensamblaje de una rueda 1 helicoidal y un correspondiente tornillo 2 sin fin para formar un engranaje 3 de tornillo sin
fin comienza con que la unidad 11 de movimiento del dispositivo 10 de ensamblaje posiciona la unidad 12 de
compensacion que ha recibido la rueda 1 helicoidal de manera correspondiente a la figura 2 de tal manera que la
rueda 1 helicoidal y su eje 1.1 de ensamblaje se orientan de manera coaxial entre si.

En una primera etapa de procedimiento (etapa de procedimiento a), la unidad 12 de compensacion se mueve por
medio de la unidad 11 de movimiento en la direccion de ensamblaje axial R hasta que la rueda 1 helicoidal entra en
contacto con el tornillo 2 sin fin. Esta situacion se muestra en la figura 3a) en una vista lateral de la disposicién
formada por rueda 1 helicoidal y tornillo 2 sin fin asi como en la figura 3b) en una vista en planta de esta disposicion.
En particular, en esta figura 3b) puede observarse que los dientes de los dentados 1.2 'y 2.2 de la rueda 1 helicoidal
o del tornillo 2 sin fin no se sitian de manera alterna sino directamente enfrentados, de modo que no es posible un
enganche de engrane de la rueda 1 helicoidal en el tornillo 2 sin fin con esta posicion de la rueda 1 helicoidal.

Cuando no es posible el enganche de engrane, la compensacion axial evita un dafio de la rueda helicoidal o del
tornillo sin fin.

La activacién de la compensacién axial se detecta mediante un sensor.

En una segunda etapa de procedimiento (etapa de procedimiento b) subsiguiente, se levanta la unidad 12 de
compensacion por medio de la unidad 11 de movimiento en contra de la direccién de ensamblaje R con respecto al
tornillo 2 sin fin y a continuacién se gira la rueda 1 helicoidal un angulo de giro predeterminado alrededor de su eje
de rueda helicoidal (véase la figura 4). Este angulo de giro asciende sélo a algunos grados angulares y es menor
qgue la medida en grados correspondiente a la medida en radianes del paso de la rueda 1 helicoidal. De este modo
gueda garantizado que este angulo de giro es menor que el paso p del dentado 1.2 de la rueda 1 helicoidal y de este
modo queda garantizado que tras este giro de la rueda 1 helicoidal tenga lugar un cambio de la posicién relativa
entre los dientes de los dentados 1.2 y 2.2 de la rueda 1 helicoidal o del tornillo 2 sin fin.

Ahora se repite la primera etapa de procedimiento (etapa de procedimiento a) segin la figura 2, es decir, la unidad
12 de compensacion se mueve por medio de la unidad 11 de movimiento de nuevo en la direccion de ensamblaje
axial R hacia el tornillo 2 sin fin, hasta que la rueda 1 helicoidal vuelve a entrar en contacto con el tornillo 2 sin fin, tal
como se representa en la figura 5. La figura 5a) muestra una vista lateral del dispositivo 10 de ensamblaje y el
tornillo 2 sin fin, mientras que la figura 5b) muestra una vista en planta de esta disposicién. En particular, en esta
vista en planta segun la figura 5b) puede observarse que ahora los dientes de los dentados 1.2 y 2.2 de la rueda 1
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helicoidal o del tornillo 2 sin fin se sitilan de manera alterna, es decir, ahora la rueda 1 helicoidal puede engranarse
con el tornillo 2 sin fin.

Sin embargo, en caso de que tras esta primera etapa de procedimiento repetida los dientes de los dentados 1.2 y
2.2 de la rueda 1 helicoidal o del tornillo 2 sin fin todavia no se sitien de manera alterna, vuelve a realizarse la
segunda etapa de procedimiento (etapa de procedimiento b), es decir, la unidad 12 de compensacion realiza por
medio de la unidad 11 de movimiento un nuevo retroceso y se realiza de nuevo un movimiento de giro
predeterminado de la rueda 1 helicoidal y de nuevo se lleva a cabo la primera etapa de procedimiento.

Las etapas de procedimiento primera y segunda se repiten asi (etapa de procedimiento c) hasta que los dientes de
los dentados 1.2 y 2.2 de la rueda 1 helicoidal o del tornillo 2 sin fin se sitian de manera alterna.

Cuando se alcanza este estado con respecto a las posiciones de los dentados de la rueda 1 helicoidal y del tornillo 2
sin fin, en una Ultima etapa de procedimiento (etapa de procedimiento d) se realiza el ensamblaje completo de la
rueda 1 helicoidal y del tornillo 2 sin fin. Para ello, segun la figura 6, el dentado 1.2 de la rueda 1 helicoidal se
engancha completamente con el dentado 2.2 del tornillo 2 sin fin, realizdndose un movimiento de compensacion
rotatoria alrededor del eje 1.1 de ensamblaje de la rueda 1 helicoidal por parte de la rueda 1 helicoidal. Para ello se
activa el componente 15 de la unidad 12 de compensacion para una compensacion rotatoria. Estos componentes 14
y 15 permiten el movimiento de compensacion axial y el movimiento de compensacion rotatoria de la rueda 1
helicoidal, que son necesarios debido a la geometria de dientes oblicuos tanto de la rueda 1 helicoidal como del
tornillo 2 sin fin para el enganche de engrane completo.

Segun la figura 6, la rueda 1 helicoidal y el tornillo 2 sin fin estan posicionados uno respecto a otro de tal manera que
forman el engranaje 3 de tornillo sin fin que va a ensamblarse.

Debido a los elementos constructivos elasticos, que permiten los movimientos de compensacion, de los
componentes 14 y 15 de la unidad 12 de compensacion, la rueda 1 helicoidal y el tornillo 2 sin fin pueden montarse
de manera flotante, es decir, s6lo permiten un movimiento en la respectiva direccion deseada. La rueda 1 helicoidal
es flexible en la direccion de ensamblaje axial R alrededor del eje 1.1 de ensamblaje y durante el proceso de
ensamblaje se orienta de manera coaxial con respecto a la posicion de ensamblaje.

Lista de numeros de referencia

1 primera rueda dentada de dientes oblicuos, en particular rueda helicoidal

1.1 eje de ensamblaje de la rueda 1 helicoidal

2 segunda rueda dentada de dientes oblicuos, en particular tornillo sin fin

2.1 eje del tornillo 2 sin fin

3 engranaje de ruedas dentadas, en particular engranaje de tornillo sin fin

10 dispositivo de ensamblaje

11 unidad de movimiento del dispositivo 10 de ensamblaje

12 unidad de compensacion del dispositivo 10 de ensamblaje

13 brida de atornillado de la unidad 12 de compensacion

14 componente de la unidad 12 de compensacion para una compensacion axial

15 componente de la unidad 12 de compensacion para una compensacion rotatoria

16 médulo de agarre

16.1 dedos de agarre
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para ensamblar una primera rueda dentada de dientes oblicuos, en particular una rueda (1)
helicoidal, y una segunda rueda dentada dispuesta sobre un eje (2.1), en particular un tornillo (2) sin fin, para formar
un engranaje, en particular un engranaje (3) de tornillo sin fin, en el que, por medio de un dispositivo (10) de
ensamblaje, la primera rueda (1) dentada se posiciona de manera coaxial con respecto a un eje (1.1) de ensamblaje
de la primera rueda (1) dentada situado en una posicion a 90° con respecto al eje (2.1), caracterizado porque

a) por medio del dispositivo (10) de ensamblaje, la primera rueda (1) dentada se mueve en la direccién de
ensamblaje axial (R) hasta entrar en contacto con la segunda rueda (2) dentada,

b) en caso de no producirse un engrane entre la primera rueda (1) dentada y la segunda rueda (2) dentada, se
levanta la primera rueda (1) dentada por medio del dispositivo (10) de ensamblaje en contra de la direccion de
ensamblaje (R) con respecto a la segunda rueda (2) dentada y se gira la primera rueda (1) dentada un angulo de
giro predeterminado alrededor de su propio eje,

c) se repiten las etapas de procedimiento a) y b) hasta que la primera rueda (1) dentada puede engranarse con la
segunda rueda (2) dentada, y

d) por medio del dispositivo (10) de ensamblaje, la primera rueda (1) dentada, mediante la realizacion de un
movimiento de compensacién axial en la direccion de ensamblaje (R) y un movimiento de giro de compensacion
provocado por el dentado oblicuo de la primera rueda (1) dentada, se engrana completamente con la segunda rueda
(2) dentada.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el angulo de giro predeterminado segun la etapa
de procedimiento b) es menor que la medida en grados correspondiente a la medida en radianes del paso de la
primera rueda (1) dentada.

3. Dispositivo (10) de ensamblaje para ensamblar una rueda (1) helicoidal de dientes oblicuos y un tornillo (2) sin fin
dispuesto sobre un eje (2.1) de tornillo sin fin para formar un engranaje de tornillo sin fin, estando posicionada la
rueda (1) helicoidal de manera coaxial con respecto a un eje (1.1) de ensamblaje de la rueda (1) helicoidal situado
en una posicion a 90° con respecto al eje (2.1) de tornillo sin fin por medio del dispositivo (10) de ensamblaje, en
particular para la realizacion del procedimiento segin una de las reivindicaciones anteriores, en el que

- el dispositivo (10) de ensamblaje comprende una unidad (11) de movimiento y una unidad (12) de compensacion,
- la unidad (12) de compensacioén esta unida con un giro solidario con la unidad (11) de movimiento,

- la unidad (11) de movimiento estéa configurada para mover la rueda (1) helicoidal axialmente y de manera rotatoria,
y

- la unidad (12) de compensacién esta configurada para mover la rueda (1) helicoidal independientemente de la
unidad (11) de movimiento con un movimiento de giro de compensacion y un movimiento de compensacion axial.

4. Dispositivo (10) de ensamblaje segun la reivindicacion 3, caracterizado porque, en el caso de una posicion de la
rueda (1) helicoidal que puede ponerse en enganche de engrane con el tornillo (2) sin fin, en particular una posicién
alcanzada con la etapa de procedimiento c), la unidad (12) de compensacion esta configurada para realizar el
movimiento de giro de compensacién y el movimiento de compensacién axial para el engrane completo de la rueda
(1) helicoidal con el tornillo (2) sin fin.

5. Dispositivo (10) de ensamblaje segin la reivindicacion 3 0 4, caracterizado porque la unidad (12) de
compensacion comprende un médulo (16) de agarre con dedos (16.1) de agarre para recibir la rueda (1) helicoidal.

6. Dispositivo (10) de ensamblaje segun una de las reivindicaciones 3 a 5, caracterizado porque la unidad (12) de
compensacion comprende una brida (13) de atornillado para la uniéon con un giro solidario con la unidad (11) de
movimiento.

7. Dispositivo (10) de ensamblaje segin una de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado porque la rueda helicoidal
se compone por una primera rueda dentada de dientes oblicuos, en particular una primera rueda de dientes rectos
oblicuos, y el tornillo sin fin por una segunda rueda dentada de dientes oblicuos, en particular una segunda rueda de
dientes rectos oblicuos.
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