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"Perfecoionamíentoa en lea diapoaitivoa para el mon­
taje con aceite a presión, de una unión de encaje a 
presión".

SULZER FBEHBS, Sociótá Anonyme, entidad suiza, res^ 
dente en Vinterthur, Suiza.

ción para el montaje con aceite a presión de una - 
unión de encaje a presión de una pieza cilíndriea- 
eon una pieza con taladro cilindrico empleándose - 
una pieza auxiliar a continuación de la superficie

La invención se refiere a una diepoai-
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frental de la pieza cilindrica sobre la que la - 
pieza a sujetar con el taladro oilindrico se pug 
de empujar con reducida fuerza y cuya longitud - 
ee mayor que la longitud del taladro de la pieza 
a sujetar.

Ya es conocido el montar uniones de­
encaje a presión empleando reducidas fuerzas axis 
les de manera que entre la superficie de asiento 
de las piezas se introduzca aceite a presión, coan 
prendido en la zona de las 1.000 atm, con lo que 
ee legra entre otros efectos una dilatación do - 
la pieza provista del taladro y permito un fácil 
desplazamiento y giro do esta pieza sobre la pag 
te inferior, por ejemplo de un eje.

Para facilitar el montaje de las su 
parficies de asiento de ambas piezas es usual de 
sarrollarlaa ligeramente eónicas o, si una de - 
las superficies ee cilindrica, emplear caequillos 
intermedios con una superficie de asiente cilin­
drica y una cónica. La fabricación de las super­
ficies cónicas, que naa de ser muy exactas,sebre 
las piezas o los caequillos intermedios encarece 
considerablemente esta clase de unión.

Ya se ha propuesto el efectuar el - 
montaje con aceite a presión de una pieza cilin­
drica con una pieza con taladre cilindrico emplg. 
ándese una herramienta que contenga "n* parte - 
auxiliar cilindrica, que se pueda introducir en 
el taladro de la pieza a sujetar y que se sujeta 
en la superficie frontal de la otra pieza. Los -
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dos extremos del taladro de la pieza a sujetar se 
cierran herméticamente con relación a la pieza - 
auxiliar mediante anillos de goma, por la alimen­
tación de aceite a presión se ensancha la pieza a 
empujar encima y ae empuja sobre el eje. Este di& 
positivo tiene entre otros la desventaja de que - 
los anillos de goma aumentan en forma considera - 
ble la fricción entre el eje y la pieza a empujar 
encima y además, durante el montaje se averian - 
por la elevada presión de tal manera que en la ma 
yoria de los casos no se pueden volver a emplear- 
una segunda vez. Memas, este dispositivo no se - 
puede utilizar para el desmontaje de tales uniones 
y ae presentan conaiderablea dificultades para ex 
traer las piezas cilindricas de los ejes eilindei 
eos tan pronto como la ranura, reap. la abertura- 
para la alimentación del aceite a presión ha pasa 
do el extremo del eje. La parte del taladro eilía 
drieo. que se queda sobre el eje, se engancha fra 
euentemente sobre éste y entonces las piezas solo 
se pueden soltar empleando esfuerzos especiales y 
sn la mayoría de los casos averiando las superfi­
cies de asiento.

La invención tiene por objeto eliminar 
estos inconvenientes y crear una disposición que- 
permita un montaje y desmontaje sencillo, y empba, 
ande las mismas piezas, pudiéndose repetir tantas 
veces como se quiera, de piesae cilindricas con - 
piezas con taladros cilindricos. La disposición - 
segén la presente invención se caracteriza porque30
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la pieza Auxiliar, en cu extremo dirigido hacia 
la pieza cilindrica, tiene el mismo diámetro que 
la pieza cilindrica y porque el diámetro, en por 
lo menos una parte de su longitud, según se va - 
separando de este extremo, se reduce continúame^ 
te.

La invención se explica a base de â , 
ganos ejemplos de ejecución representados esque­
máticamente en el dibujo.

Estos dibujos representan:
Figura 1 una pieza tipioa para cuyo- 

montaje se emplearía un dispositivo según la prg. 
santa invención, en este caso, el árbol de levas 
de un motor diesel grande.

Figura 2 una forma de ejecución del 
dispositivo según la presente invención.

Figura 3 un diagrama del curso de las 
presiones de aceite, aplicables durante el monta 
je a lo largo del dispositivo según la Fig. 2,

Figura 4 un detalle de una forma de 
ejecución modificada en relación con la Fig. 2, 

Figura 5 otra forma de ejecución de 
un dispositivo según la presente invención.

En--la Figura 1 se ha equipado un ár­
bol de levas 1 con grupos de levas 2. En un extre 
mo lleva el árbol de levas, ruedas dentadas 3 y 4. 
La rueda dentada 3 está sujeta igual que las le - 
vas 2, por una unión de encaje a presión sobre el 
eje. La rueda dentada 4 está enroscada al muñón 5, 
que se ha desarrollado en el extremo del eje 1. -
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Para abaratar su fabricación, al árbol da levas 1 
tiene en toda en longitud, aparte del muñón rosea 
do 5, una superficie exterior cilindrica con un - 
diámetro exactamente igual. Las piezas 2 y 3 suj& 
tadas sobre el árbol de levas tienen por otra pa& 
te taladros cilindricos cuyes diámetros son tam - 
bián iguales con gran exactitud. Las levas 2 y la 
rueda dentada 3 están provistas en la forma usual 
con taladros 6 a loe que, en forma adecuada, per- 
ejemplo con fittinge roscados, ee puede conectar­
la tubería de presión de una bomba de aceite de - 
alta presión para la introducción de aceite a pro 
aión entre las superficies de asiento.

La forma de ejecución del dispositivo 
según la pressnte invención, representado en la - 
Fig. 2, contiene ana pieza auxiliar 10 enroscada- 
ai muñón 5, cuya superficie exterior forma un co­
no alargado. El diámetro D del extremo de la pie­
za 10 que asiente contra la superficie frontal del 
árbol de levas 1 es con gran exactitud igual como 
el diámetro D  del eje. El diámetro más pequeño d, 
de la pieza auxiliar 10 se ha seleccionado de ma­
nera que la leva 2, durante el montaje, se puede 
empujar sobre la pieza 10. En el lado de asiento, 
está la pieza 10 provista de un saliente 11 en - 
forma de corona, con cuya ayuda ee hermetiza el- 
interzticio en el lugar de anión de las dos pie­
zas 10 y 1, Para reducir el peso, puede estar la 
pieza 10, provista en toda ea longitud de un ta 
ladro 12.
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Durante el montaje del árbol de levas
1 con las levas o la rueda dentada se enrosea la 
pieza auxiliar 10 sobre el muRón roscado 8 (Fig.2) 
y se aprieta de manera que los salientes 11 heime 
ticen suficientemente. Después se empuja la pieza 
a encajar, por ejemplo la leva 2, sobre el extra* 
mo más delgado de la pieza auxiliar 10 todo lo - 
que se pueda. Después se conecta el taladro 5 de 
la leva 2 a la tubería de presión 13 de una bemba 
de alta presión en si conocida, no representada, 
que se pone en servicio. Por la deformación elás­
tica de las superficiss de asiento de las piezas
2 y 10 se presenta, con una conicidad adecuada da 
la pieza 10, ya un cierto efecto de presión, tam­
bién en el lado de la pieza 2 dirigido haoia el - 
diámetro más reducido. Por lo tanto, con una ali­
mentación continua de aceite a presión se puede - 
acumular una cierta presión de aceite entre las - 
superficies de asiento, que permite continuar el 
desplazamiento de la pieza 3 hacia el diámetro ma 
yor. Cuanto más corea está la pieza 3 al final de 
la pieza 10 con el diámetro mayor, mejor es si - 
efecto de hermeticidad en los bordes de las supe^ 
fieies de asiento y mayor es la presión que se - 
acumula entre las superficiss ds asiento. El cur­
so de las presiones que se alcanzan a le largo de 
la pieza auxiliar 10, está representado por la li 
nea * p " en la Fig. 3. Aprovechando estas preaio 
nes cada vsz mayores se puede empujar la pieza 2, 
o cualquier otra pieza a empujar, alimentando ai-30
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-multáneamente aceite a presión a través de la tu 
bería 13, hasta el extremo de la pieza 10, dirigí 
do hacia el Arbol de levas, y por encima de Aste- 
sobre el Arbol de levas. El desplazamiento de la 
pieza eebre el Arbol de levas 1 se efectúa enton­
ces en forma en ai conocida hasta el lugar en que 
se ha de fijar la pieza. La sujeción:de la pieza- 
so efectúa, en forma asimismo conocida, dejando - 
salir el aceite a presión fuera de las superficies 
de asiento. Un desmontaje de las piezas se efectúa 
en forma aimilar bajo empleo de la pieza auxiliar
10.

La conicidad de la pieza auxiliar 10 , 
se ha de seleccionar de manera que ya al empujar- 
ei taladro cilindrico de la pieza a sujetar coa - 
fuerza redueida y tambión en cualquier posición - 
sobre la pieza auxiliar, se logre un efecto de her 
meticidad a ambos lados del taladro, es decir, tam 
bien en el lado dirigido hacia la parte estrecha­
da de la pieza 10. Es evidente que este efecto, a 
demás de por la cenoeidad, también es influencia­
do por la longitud y eíAsticidad de la pieza a en 
jetar y, por ejemplo también por una diferencia - 
de la elasticidad a ambos extremos. Las piezas - 
cortas, más elásticas, Be adaptan mejor al cono y 
ee pueden empujar sobre el eje a través de una su 
perficie cónica más pendiente que las piezas menos 
elásticas y largas. En un caso concreto, para la- 
sujeción de levas de 120 mm de anche sobre un Ar­
bol de levas de 120 mm de diámetro, se ha demos -30



-trado que ya una longitud L da la superficie e¿ 
nica de la pieza 10, que asciende aproximadamen­
te a 4 veces el diámetro D del eje, es suficien­
te para esta finalidad a pesar da la longitud, - 
respecto a la anchura, relativamente grande de - 
la pieza a sujetar. La conicidad correspondiente 
de la superficie de la pieza auxiliar 10 era de 
1 i 1250 . También puede ser ventajoso, como mués, 
tra la flg. 4, equipar el final de la pieza aux& 
liar 10 con el diámetro mayor, con una superfi - 
cic cilindrica 14 (Tig. 4) que corresponda apro­
ximadamente a la longitud de las piezas a sujetar 
De esta manera se facilita la transición deede - 
la pieza auxiliar 10 sobre el eje 1. De esta ma­
nera se ha demostrado que a la tranceion desde - 
la superficie final cilindrica hacia la superfi­
cie cónica de la pieza auxiliar 10 no es necesa­
rio prestar una atención especial y que esta tran 
sición puede ser "con arista aguda". Se compren­
de, sin embargo, que también ee puede crear una- 
transición lenta entre ambas superficies en cua^ 
quier otra forma, por ajemplo madiante "redonde& 
do".

En el ejemplo descrito se ha dibuja­
do y descrito la pieza auxiliar 10 como enrosca- 
ble al eje 1. Se entiende que la sujeción también 
se puede efectuar mediante otros medios, por ejem 
pío oon ayuda de un taladro roscado en la pieza- 
1. Bajo circunstancias es, en caaes especiales , 
hasta posible desarrollar la pieza auxiliar 10 -
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en una sola pieza eon el eje 1. es decir proveer 
el eje 1 con la: superficie canica de la pieza - 
10. Beto puede ser ventajoso en todos aquellos - 
Casos donde exista espacio suficiente o por ajen 
pío el eje maestre un extremo libre suficientemeg 
te largo.

La jRnta empleada en la forma de ej& 
eución descrita, con ayuda de una corona 11 aa - 
líente, se puede sustituir también por cualquier 
otra junta con un medio he mestizante elástico o 
plástico. La junta mediante la corona tieno sin­
embargo la ventaja de que no está expuesta a efe<í 
tos de envejecimiento, permite su repetido empleo 
y además elimina piezas de hermetización especia 
les.

Aunque en el ejemplo descrito la pi¿
za auxiliar muestra en toda la longitud de su pag 
te cónica la misma conicidad, es posible equipar 
esta superficie cónica con distintos cecalonamiea 
tos. Así podría por ejemplo la pieza final que - 
sirve para lograr la hermetización inicial, que- 
tiene el diámetro más pequeño, mostrar una coni­
cidad pequeña, la parte central una cenieidad m& 
yor y entonces pasar lentamente a una parte cen- 
conieidad más reducida, o bien, según la figura 
4, a una parte cilindrica.

En la figura 5 se ha representado - 
otra forma do ejecución de la invención. En esta 
forma de ejecución tiene el extremo de la pieza 
auxiliar 20, dirigido hacia el eje 1, asimismo-
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un diámetro D que es igual de grande eomo el 
tro D del eje. También el extremo de la pieza aux^ 
liar 20 opuesto al eje tiene un diámetro "d" que - 
permite un empuje de la pieza a sujetar. Contrario 
a la pierna auxiliar 10 de la figura 3 la pieza au­
xiliar 20 está provista de un hueco 22 cerrado por 
un cierre 21 y que a través de un taladro 23 y un 
fltting de conexión 24 se puede conectar a ana tu 
hería de alta presión hidréalida 26.

L¿ pieza auxiliar 20 se púedéenroacar-*
asimismo al mn&ón roscado 6 y se equipa con un sa­
liente desjunta 26 que corresponde al saliente 11 
de la pieza auxiliar 10 en la figura 2.

En esta forma de ejecución se empuja - 
la pieza a sujetar 2 asimismo sobre el extremo del 
gado de la pieza auxiliar 20 en el diámetro "d*. - 
Después ss alimenta a través de la tubería de pre­
sión 26 aceite a presión al hueco 22, lo qud tione 
oorno consecuencia un aumento del diámetro exterior 
do la pieza 20. Este aumento puede aquí dimensionar 
se de manera que al alcanzarse una preeiÓn, deter­
minada por adelantado, el diámetro de la parte de- 
la pieza 20 hasta donde se podía empujar la pieza 
2 y donde ahora ss encuentra, sea igual de grande- 
como ol diámetro D dol extremo más grueso. Seguida­
mente se conecta la alimentación de aceite a pre - 
sión a través de la tubería 13 y la pieza 2 se pue 
de empujar sobre el eje 1,

La fabricación de laa superficies de - 
transición, teóricamente de difícil detexminación,



entre le parte con el diámetro *d" más pequeño y 
la parte con el diámetro D mayor de la pieza an- 
miliar 20 ee puede efectuar en forma muy sencilla 
alimentando al hueco 20 medio de presión con la - 

3* presión deseada y cerrando éste.
Seguidamente se esmerila la superfi­

cie exterior al tamaño del diámetro D. El ensan­
chamiento del diámetro más pequeño de la pieza - 
auxiliar 20, que en la forma de ejecución según 

10. la figura 5 se logra por medios hidráulicos, se
puedo lograr en principio también por otroe me­
dios. Asi por ejemplo so puede llenar el recinto 
interior 22 con una masa plástica o con pequeñas 
bolas, sobre las que a través de un tornillo se- 

18. puede ejercer una presión que repercute entonces
hacia todas las direcciones en forma análoga a - 
las leyes hidráulicas. El espacio interior puede 
ser, por ejemplo, también cónico y el eneanehami 
ento se puede efectuar mediante una pieza que se 

20. introduce en el espacio interior cónico, por ejem
pío por fuerza de tornillo. Pero también es posí 
ble lograr el ensanchamiento de la parte adelga- 
zeda de la pieza auxiliar 20, mediante calenta - 
miento, por ejemplo con ayuda de una espiral elé¿ 

25. trica montada en el recinto hueco 22.
Se entiende que los dos dispositivos 

descritos, detallados sólo en su forma de ejecu­
ción más simple, se pueden equipar en forma eon¿ 
eida con dispositivos especiales para la celoca- 

30. ción de las piezas a sujetar. Asi puede por ejem
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-pie le pieza auxiliar 10 eatar equipada con un - 
tomillo sobresaliente hacia la izquierda en di - 
receion del eje en la figura 2, que ee puede en - 
roscar sobre ana tuerca que está provista por ejem 
pie de un volante y que, por ejemplo a través de-. 
un cojinete de bolas axial, actúa sobre un tubo - 
que empuja contra la #ieza a sujetar. Pero también 
se puede emplear otros dispositivos de colocación, 
por ejemplo en forma de ejecución hidráulica.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza 

del invento, asi como la manera de realizarlo en - 
la práctica, debe hacerse constar que las disposi­
ciones anteriormente indicadas son susceptibles do 
modificaciones de detallo en cuanto no alteren su 
principio fundamental.También se hace constar que 
este invento se refiere a una Solicitud do Patente 
presentada en Suiza con fecha 18 do mayo de 1.962 
nC 6080/62 acogiéndose, por lo tanto, a los benefi 
cios que conceden los Convenios Internacionales en 
vigor y siendo lo que constituye la esencia del re 
ferido invento y por lo que se solicita Patente de 
Invención por 20 anca en España: "PERFECCIONAMIEN­
TOS EN LOS DISPOSITIVOS PARA EL MONTAJE CON ACEITE 
A PRESION, DE UNA UNION DE ENCAJE A PRESION"; ca­
racterizándose por lo siguiente:

1* - Perfeccionamientos en los disposi 
tivos para ol montaje con aceite a presión, de una 
unión de encaje a presión, de una pieza cilindrica 
con una pieza con taladro cilindrico, empleándose-30
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ana pieza auxiliar que ee coloca a continuación 
de la superficie frontal de la pieza cilindrica 
sobre la que la pieza a sujetar con el taladro- 
cilindrico se puede empujar con reducida fuerza# 

8. y cuya longitud es mayor que la longitud del t&
ladro de la pieza a sujetar, caracterizados pogr 
que la pieza auxiliar, en su extremo dirigido - 
hacia la pieza cilindrica tiene el mismo diáme­
tro que la pieza cilindrica, y porque el diáme- 

10. tro, en por lo meaos una parte de su longitud ,
se va reduciendo cada vez mas según se separa - 
de este extremo.

20 - Perfeccionamientos según la re¿ 
vindicación 1* caracterizados, porque la pieza - 

18. auxiliar muestra ana superficie cónica, cuyo di&
metro mayor es igual de grande como el diámetro- 
de la parte cilindrica y su diámetro más pequeño 
se puede introducir en el taladro cilindrico de- 
la pieza a sujetar.

20, 3a - Perfeccionamientos según la rej¡,
vindicación la caracterizados, porque la pieza - 
auxiliar en su parte con el diámetro más reduci­
do se puede ensanchar al tamaño del diámetro ma­
yor.

28. 4& - Perfeccionamientos según la r#á.
vindicación 3a caracterizados, porque la pieza - 
auxiliar presenta un hueco interior que permite- 
un efecto de presión desde el interior.

ga - Perfeccionamientos según la rei, 
30. vindicación 3a caracterizados, porque la pieza -
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auxiliar se puede calentar en su parte de diáme­
tro mas pequeño.

ga - Perfeccionamientos según la rei 
vindicación 1& con una pieza auxiliar desarrolla 
da en forma de un dispositivo separado de la par 
te cilindrica, caracterizados, porque para herme 
tizar el intersticio entre la parte cilindrica y 
la parte auxiliar se ha previste un saliente - 
desarrollado en forma de corona sobre una de las 
piezas.

7 a - Perfeccionamientos en los disp¿ 
sitivos para el montaje con aceite a presión, de 
una unión de encaje a presión, tal y como queda- 
sustamcialmente descrito en la presente Memoria- 
e ilustrado en el dibujo adjunto.

Esta Memoria consta de catorce hojas
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