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Memoria descriptiva

para solicitar PATEPE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de GLAENZER SPICLER

setielerdlcldexnacionalidads  sociedad andnima francesa

con domicilio en 10, rue Jean Pierre Timbaud, Poissy,

(Yvelines), Fraucia.

por: VPROCEDILIBLTO DE UNION DE UNA PIEZA COL HUNONES EXTE-=
RICAES ¥ DE UNlA PIRZA EWVOLVENTE CIRCULAR" (Clase In-

ternacional W#16h Bzle)
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Iae presente invencidn se refiere a un procedimigﬁ
t0 de unidn o montaje de una pieza con mudones exteriores |
vy de una pieza envolvente circular. Tiene izuclmente @or §
objeto las herramientas utilizadas para la aplicacidn dei
5 dicho procedimiento y los conjuntos formados de piezas unis
das de acuerdo con él. |

La unidn de tales piezas se efectia generalmente
por medio de piezas intermedias de unidn, lo que aumenta
el tamafio del conjunto asi formado, perjudica su estética
10 y aumenia el precio de coste.

Adends, este genero de unidn presenta sieupre und
- cierta fragilidad y riesgo de crear juego cntre las piezas
a unir. 7

La invencidn tiene por objeto un procedimiento

15 de unicn que presenta las ventajas siguientes.

BEs simple, puds no necesita nminjuna vpicza de unif

o

ademds de las piezas a solidanizar, asesurzido al propio
tiempo una unidén perfecta entre éstas Ultiwns sin crear nin
’

gun juegzo, 10 haciendo aparccer ningin golpeo la apiicacidn

20 de pares alternos.

[34]

Permite reducir el ta.ziio de la unidn pués no apd

-

rece ningun salieante fuera de las dos piezas de base Ges~- +

A

~

avom P o o n [N S ¢ - 7 - k4 N 2 J- -8
pues de su Union, dando asi un buen aspecto a esta vltiwa.

La resistencia de la unidn entre las dos plezsa

e

w

25 no limita la resistencia de cada pieza tomada scparadamen=

: . - .
tes dicho de otra manera, la unidn no produce debilitamicns
to. Ademds, estando unidas solidamente, las dos piezas no!
son friagiles en la regidn de la wnidn y pueden sufrir defor

maciones debidas a las tensiones de travajo, sin alterar lg

30 seguridad del conjunto realizado.
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! Dicho procedimiento permite asegurar la unidn, a

}una pleza tubular, de vna pieza con uno o varios muiones

f

‘de elevadas caracteristicas de precisidn mecdnica, sin dis

i a2l A . Fo s
mninucion de estag ultimas.

-

Ldewds, el procedimiento permite conservar la es
angueicad de la pieza envolvenite (casquete o piema tubu-

H

it

lar), lo que coustituye una gran ventaja con relacidn a
'lag soluciones corricntemente adoptadas gue requieren el
italadro de la pared Ge dicha pieza mientras que ésta debe
écontener y conservar un lubricante.

Mnalmente, el procedimiento es econdmico puesto

que no necesita mds que la utilizacidn de unas herramientak

L

jextremadanente simples.

Bl procedimiento gue constituye el objeto de la

r

§invgncion consiste: en realizar, en el extremo de cada uno
%de los brauos o mwiones de la pieza a fijar en una pieze

?cilindrica envolvente, un alvéolo cilindrico coaxiazl con

éel brazo o el muidn; en estampar interiormente en la pared
gcilindrioa de la pieza envolvente, gue tiene un didmetro
1
1

interior ligeramente superior al didmetro que debe tomar

gefectivamente después de la unidn final, tantos botones ci
1indricos, rodeado cada uno por una gargznta amular, como

imdones lleva la pieza a fijar, teniendo dichos botones un
| Giductro exterior ligeramente superior al didwetro interior

de los alvéolos de los muilones y siendo el didmetro exte-

b " N . o 9 aa
%rlor de cada garganta anular ligeramente inferior al difme

itro euterior del extremo de cada muiidn; en deformar radiali

nente la parte tubular de la pieza envolvenie para darle

I

funa seccidn poligonal que permite introducir la pieza a fi
‘jar de manera que los alvéolos cilindricos de sus wuiiounes

]
T




se adapten por fuerza a los botones de la pieza envolveute

. !
vy finalmente, en volver a dar a ésta Ultima une forwa per—
fectamente cilindrica con wna ligera reduccidn de didmetro;

medio haciendola pasar, bajo la accidn de una prensa,a tra}

5 vés de una herramienta de dnime o chimencs cdnica.

)
Le introduccidn de la pieza a fijar en la pieza;
envolvente puede operarse ventajosamenie aplicando sucesi—,
vamente los mufiones sobre los botones y en las gargsntas
anulares de estos Ultimos, uno después de otro.
10 Para dar una forma perfectamente cilindrica al

borde exterior de la garganta anular que rodea cada uno de

los botones de la pieza envolventie se puede zunchar la par
te cilindrica de esta ultima en el momento del estaupado y
prensar la zona periférica de dicha garganta con ayuda de
15 una herramienta de estampado provista de un saliense que
produce un plano circular alrededor de la gargsnta.

Ta invencidn tiene igualmente por objeto unas
Herramientas para la puesta en prictica del procedaimiento
expuesto antes y que comprenden, por una parte, una herra-
20 mlenta de estampado de tres elementos llevando cada uno un

dnima central rodeada por un nervio anulzr eventualmente

circundado por un saliente plano, capaces de prodvcir en la
pared de I8 pieza envolvente, respectivamente, un botdn, é
uns garganta anular y eventualmente une zona periférica plé
25 na y, por otra parte, une hilera llevando un gnimg o chimei
nea cdnica seguida de una parte cilindrica que tiene por
didmetro el didmetro exterior que deberd tener la piesa enw
volvente provista de la pieza a fijar.

La invencidn tiene también por objeto, a titulo

30 de productos industriales nuevos, los conjunios foraados
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ipor piezas provistas de muiiones ¥y por piezas que tienen un?

‘parte tubular cilindrica unidas de acuerdo con el procedi-
vwmlento descrito cates. %

! - » . . B
? Dicho procedimiento se describe con mds detalle :

ta continuzcidn tomando, a titulo de simple ejemplo en modo:

galguno limitativo, une pieza de tres muilones a fijar en uni
EcaSquete 0 copa que resata una mangueta de rueda, y hacienL
édo referencia a los dibujos adjuntos, en lgghqgales:
; La figura 1 muestra en alzado una man:ueta de rue

jGa provista de un casguetes

‘ La Tigurs 2 muestra, en vista por el exbrewo, unb
%pieza conauctora provista de tres uilones:
: La @igura 3 representa, visto en corte parcial,
iel conjunto forwado por lus dos plezas menclomadas, antes
éde la unidng

La Tigura 4 es un corte segin la linea IV-IV de

(la fisura 33

La figura b muestra la wangucta de rueda vista

fen corte longitudinal depués de una primera fase del proce:-

dialentos f
La figura 6 es un corte segin la linea VI-VI de

la figura b

La figura 7 es un corte parcial, a mayor escala,

fdel casquete de la mangueta, en la zona de un botdén de an~

)
H

¢ . n T 4
iclaje de nwions

i Ta figura O representa esquemdticamente la formal
idada al conjunto después de la introduccidn de la pieza coh
;

‘mudones en el cagyuete ae la manguetas

' bLa Jlgara 9 muestra en corte la hilera de forma-

foién del cascuete cn la Wltime fase del procedimiento.
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Para hacer couprender nejor el procediwmicnio yue

constituye el objeto de esta invencidn, el ejeaplo CEeo 1=
do es el de una manzsueta de rueda 1, (figura 1) que tiene
una parte cilindrica en forua de casyuete 2 y yue Gebe po-

der ser impulsada en rotacidn por wedio Ge una yiesa 3 (Li-
o s ~ P 4 :

gura 2), que forma parte de una juata de trauns.isidin y bro=

t

vista de brazos 4 que sirven de wmuiiones a unos rodillog 5.

i

A tal efecto la pieza 3, o tripode, debe ser fijada muy ad-
lidamente al interior del casguete 2, més precisanenic en |
el dnima 6 de su parte cilindrica, sin sobresulir ai exte-

rior del casquete, deblendo el conjunto ser resistenie, sih

Juego y estanco después de la unidn de las dos piezas, rea
lizada, como muestiran las Iiguras 3 vy 4, de acuerdo coun la
invencidn.

Con este fin, el anima 6 (fizura 6) del casquete

sufre tres estampados, obtenidos por medio de una herramien
ta triple, comprendiendo cada estaapado un botdn cilindric%
central 7 rodeado por una garzanta anular ¢ concéntrica coi
el botda.

En el extremno de cada uno de los mwiones 4 del

e g —-.--—-ﬁ

tripode 3, estd practicada una cavidad 9 que coaprende una

parte cilindrica y una parte ¢dnica (figuras 3y 4). Ia

parte cilihdrica de la cavidad 9 tiene un didaetro ligera-;

1
mente inferior al didmetro exterior de los botonos T, miens
!

tras que el didmetro exterior de los .uiiones 4 es ligera— |
!

mente superior al didmetro del dnimz 11 de la garsauts anur

lar 8.

1

Se comprende gque, en estas condicloncs, la iuntros
duccidn del tripode 3 en el casqguete 2 seriza imposivle sin

i
deformar el casquete ya que el didmetro exterior del tripo+
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.de es mayor que el didmetro del circulo inserito entre los;

: i
‘botones 7.
1l montaje del tripode en el interior del casque}

te se hace bosible respetando tres condiciones utilizadas .
rconjunta 0 separadamente para conducir a las deformaciones!
‘pldsticas wmininas en el momento de la unidn :

}

1) el casquete debe tener un didmetro interior

R

isuperior al didmetro que tomard efectivamente despuds de

la wnidn final; este didwetro final se obtendrd por paso

£

'del casquete 2 por una hilera 10 (figura 9), siendo el tri
pode 3 colocado previamente en el casquetes

! 2) el casguete o parte tubular 2 realizado al

i
5

iprincipio con una forma cilindrica, mds cdmoda para la me-

canizacién o para el embutido, recibe un estampado triple

que pergila los votones 7 y las sargantas 8 que deben reci

bir los e:treusos del tripode. 4 continuacidn, este casgue
te es triangulado o deformado radialmente en tres zonas 13
frepartidas angularuente a 1202 sobre su contorno, de aanera
gqae, localmente, el tripode 3 puede ser introducido en el

casyuete en la zona de los botones 7 (figura 8);

3) la introduccidn del tripode sobre los botones
;mwetmwrlwﬁrmmﬁnpmnmm&htmod%mmsdeonm,sii
'se desea roaucir al minimo las deforuaciones indicudas an—%
tbes en 1) ¥ 2). g
f Deswuds de la introduccidn del tripode 3, ol cast
%quete o parte wubular 2 es, como se ha dicho, ensartada en
éuna chimenca cdénica 10 (figura 9) que hace el cascuete per+
‘Techaueirte cilindrico, con una reduccidn ligerz de diémetré
wedio.

H

3e obtiene asi un conjunto (figuras 3 y 4) de una
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icasquete presonta una gran solidez pues:

gran robustez sin medios aparentes de Iijacidu. |

La fijacidn de los extreaos de un trinode en un |

L. Tas superficies solicitadas en el recalcudo !
son importantes. Adewds de la superiicic exterior de los

brazos 4, del tripode aprisionado en cl recvaje asular &

viene a aiiadirse la superficie cilindrica del votdn apri-

sionado en el dnims 9 de cada uno de diclos branos.

2. Il encaje es apretado, pués la unidn cs nre-
tensada. : ‘
3. Il botdn 7° (figura 7) se obtiene por extru—
sidn como consecuencia de la presidn ejercida anularmente
por la herramienta. Se sigue de ello ventzjosamente que
este botdn es de estructura fibrosa y que el metal se en—

cuentra forjado en frio en superficie y bruiiido.

Todas estas caracteristicas son evidentemcnte fas
vorables.

La forma de los perfiles estampados T-o (£i_ura

7) ea el casquete 2, que constituye una de las caracteris—;

s
H

ticas de la invencidn, tiene no solamenie como veniaja COlr
poner una fijacidn de una gran robustez por la presencia dé
dos apoyos cilindricos concéntricos, sino tuubien coafigu—é
rarse fac¢ilmente por tramsferenmcia pldstica de ..ctal. En %

efecto, el empuje hidrostdfico creado en el womento del es+

tampado sobre el fondo 14”7 del vaciado amular U, obligu all
metal a fluir hacia el interior del anillo forwmando el bo~
tén 7. Esto permite al mismo tiempo la evacumcidn del me-
tal que se cncuentra situado en el anillo antes de la ope-
racidn, y evita la dilatacidn radial de la parte comprimidd

15 que tendria como efecto ensanchar el dnima 11 y hacerlai
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‘LMDTOpLQ para su funcidn de zunchado del extremo del trlpor
I

-de. Para obvener una rforma perfectamente cilindrica de es%
f

e dnima 11, se puede adenmds, ventajosamente, zunchar el |
; !

‘casyuete en el momento del estampado de la forma 7-0 y pref
sar la zona que circunda csta forma con ayuda de la propia’
herrasients de estaupado, dotdndola de un saliente. Il re;
fuultaQO puede dar un plapo 15 como se representa por las ;
iIl"’llI’ s 4y G A i

Le presente solicitud que corresponde a la pre-—
gsentada en Jraicia, con feocha 28 de Abril de 1967, bajo el
gnﬁmero PV 104,730, se acoge a los beneficios del Articulo
i51 del vigente Esitavuto sobre Propiedad Industrial.

H
‘
i
3
i
i

. . . |
Los puntos de invencidn, propia y nueva, que se !

prc sentban para que sean objeto de esta solictud de Patente

.de Invencidn en Lsoaua, por VEIHTE atios, son los siguien-—

'tes.

l.~ Procedimiento de unidn de una picza con mufio-

i._.._ [ Anaataensten |

nes exberiores y de una pieza envolvente circular, caracte

i

b

§

i

rizado porgue sonsiste en realizar, en el extremo de cada
:uno de los bragos o muilones de la pieza a fijar en una pie*
{za cilindrica envolvente, un alvéolo cilindrico coaxial coh
3e1 brazo o el muiidn; en estampar interiormente en la pared
‘cilindrica de la pieza envolvente, que tiene un didmetro

interior ligeramcute superior al didmetro gue debe tomar
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efectivamente despues de la unién final, tantos botones c%—
1indricos, rodeado cada uno por una gargante anular, como!
mufiones lleva la pieza a fijar, teniendo dichos botones uﬁ
didmetro exterior ligeramente superior al didmetro interiér
de los alvéolos de los muiiones y siendo el didmetro exte-é
rior de cada gargenta anular ligeramente inferior al dié-g

netro exterior del extremo de cada mufidn; en deformar ra—z
dialmente la parte tubular de la pieza envolvente para dar—
le una seccidn poligonal que permita introducir en ella la
pieza a fijar de manera que los alvéolos cilindricos de
sus nuiiones se adapten por fuerza a los botones de la pief
za envolvente y, finalmente, en volver a dar a cstg Ultims
una forme perfectamente cilindrica com una ligera reduccidn
de didmetro medio haciendola pasar, bajo la accidn de una
prensa, a través de una herramienta de dnima o chimenea cé-
nica.

2.~ Procedimiento de unidn sezin la reivindica-

cidn 1, caracterizado porgque la introduccidn de la vieza 3

fijar en la pieza envolvente se efectia avlicando secesiva

mente los muilones sobre los votones y en las gergantas anu-
lares de estos Wltimos, uno después de otro. %
3.= Procedimiento de unidn se_un la reivindica- i
8160 1, cHfacterizado porque vara dar una forma poriecta-
mente cilindrica al borde exterior de la garganta anmlar
que rodea a cada uno de los botones de la pieza envolvente
se zuncha la parte cilindrica de esta ultima en el momento
del estampado y se prensa la zona periférica de dicha gar-
ganta con ayuda de la herramienta de estaspado provista de
un saliente que produce un plano circular alrededor de la

garganta.

- 10 -
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5 4.- Dispositivo para la aplicacidén del procedi-

imicnto segdn les reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por

ique comprende, por una parte, una herramienta de estampado

2

de tres eolementos que tiene cada uno un dnima cenbral ro-
Edeada por un nervio anular eventualmente circundado por un:
.saliente plano, capaces de producir en la pared de la pie-
iza envolvente, respectivamente, un boﬁén, una garganta anu-
{lar y una zona periférica plena, y, por otra parte, una hi%

lera que tiene una chimenea cdnica seguida de una parte cib

ilindrica gue tiene por didmetro el didmetro exterior que

’

idebera tener la pieza envolvente provista de la pleza & fi

I

ar,

[

5.~ Procedimiento de unidn de una pieza con mwiio

‘nes exteriores y de una pleza envolvente circular.

1

Pal y como se ha descrito en la ifemoria que ante
goede, representado en los dibujos gue se acompaiian y para
flos fines que se han especificado.

g La presente ilemoria consta de once hojas cseritas
ga wdquina por una sola de sus caras.

)
¢

i Madrid, 19 ABR. 158

P. A.
; A&Q%Z?
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