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Este invento se refiere & valvulas de cua~
tro vias y, més concretamente, a tales vdlvulas en cuento
se vtilizan en sistemas ds control en dos direcclones ta~-
les como los sistemas de servodireceién pars vehiculos asu
tombviles, En la Gltima décsda se hen desarrollado muchas
configuraciones valvulares para utilizacibn en sistemas
de servodireccibén pars vehiculos. En los Oltimos tiempos,
la forms preferids de vélvula ha sldo una vAlvula de tipo
giratorio en la cusl un nGecleo de véalvula de configura-
cidn en general c¢ilindrics estd montado de modo oscilente
dentro.de wn msnguito de valvula y en la cusl la vélvula
y el manguito estén provistos, cada wmo de ellos, de wna
pluralidsd de renuras coincidentes gue se extienden axial
mente, para el control del flfido hid»aulico. ELl flujo
del f1dide depende del grado.de.oscilacibn angular relati
va entre.el nlicleo de vélvula y el manguito de vélvula, y
de la configurscidn de las ranuras.

De acuerdo con los dispositivos de la tée-
nica enterior, el nficleo y el manguito de vélwila hsn si-
do provistos de wma configurascién de resalto nﬁ plano pa-
Ta proporciopsr corte del flujo de flhido conbrolado con
el desplzzamiento smgnlar del nlecleo econ relacidn al man-
guito, la configuracidn espescifica de esba entalladura de
TanurR, como corrientemente se demomina, ha comprendido

wna- forms de bisel e todas las védlvulas de direceién em~
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pleadas comercislmente en ol pasado. Esto se debe al he-
cho de que las téenicas de mecemizacién snteriores Iian

conslistido en esmerilar o fresar biseles sobre log hordes

"de la ranura de vdlvula haciendo avanzar para ello una

muels o0 una fresa radiglmente hacia el sje geométrico de
1la vélvula, El difmetro de la herramienta de corte y sus
caracteristicas de desgaste en la operacifn de corte han

impuesto la configuracién de la entalladura. En los dispo

 sitivos snteriores, esta entalladura ha tomado en gemeral

la forma. de un bisel ligeramemte curvado o un bisel com-
puesto. Aln cuando tal configuracién de bisel propdrciona
una ventaja muy importante sobre las configuraciones de
'lum‘brera o de renura de vdlvula, en las cuales no se enm-
piea eatalladura, por las razones snticipasdas en miestra
anterior Patente para los EE.UU. Nimera 2.865,215, no
obstante, de la memera que smberiormente se hacia, el bi-

sel proporciona une superficie de dosificacibn que se

_aparta muy sustancialmente de la superficie tangencial

con relacién a la ﬁeriferia del nicleo de la valwvula, de
modo gue no es posible una variaciém répida en el &rea cep
trada, con el resultado de que la respuesta o la “sensa-
cifn de la direccién' en posicifm centrada debe ser sus-
tanci;lmgnte inferior & la Sptima. Andlogamente, ha sido
impogible conseguir una linealidad 6ptima en el margen de

virajes ¥y un conbtrol apropiado de la presidn para aparca-
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mientc, Ias configuraciones ds ranura &ptimas, como se
desceribe més adelsnte, no pusdsn ser obtenidas sa'bi‘sfac’qg
riemente por ninguna combinacién ds fresas o muelas ubili
zadas en el equipo anterior.

De acuerdo con el presente inveﬁ.to, se ha
provisto un método de esbtempar por rodadura que permite
ure diverasidsd infinlta de configuraciones de ramurss. Ia
estanmpa de rodadura emplesda de acusrdo con el prasente
invento es de configurscién sustenclalmente idéntica a la
forma de la rsnura o la acsnaladura deseada y es hundlde,
por una scelén de palance acodada o de acuflamlento, en gg
neral radlelmente dentro de uns ranura Dreviamente fresa-
da, de lados en gomeral paralelos, desplazando el material
en 108 bordes de la renura y dendo a fsta su forma final,
Esta menipulacién con el metal se efectia antes de templar
el nleleo de la v:é,lvula_9 y despuds de la operacién':de es-
tamp@cién por rodadura se templa el nficleo y se le da un
acabado rectificado.

El nficles de vhlvula que constituye la pag
te que aqui se estudia se ha ilustrado en general en nues
tra solicitud actualmente pendiente de tramitaciln para
los EE.UU, Ntmero de Serie 714,509, presentada con fecha
20 de Marzo de 1968 y titulada "Method end Apparatus for
Making Valve Sleeves® (*M$todo y Aparato para ,Fabricai

Menguitos de VAlvulas?). Como en ella se ha ilustrsdo, en
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las Figs. 1 a 3, un nficleo de valwvula estd montado para
oscilaseciém dentro de un memguito de vdlvula en una rela-
cifn en la cusl se permite un movimiento de robtacidn rela
‘tivo limitado después del cual una conexidén de movimiento

5 perdidd proporciona wn enlace mecénico directo emtre la co
lumne de la direccilm del vehiculo y el tormillo sin fin
de direceciln de forme de disbolo usual, Un muelle de cem-
trar no cargado previemente, tal como ua resorfe de barra
de torsién ilustredo en la Fig, 1 de la solicitud pendien

10 te americana entes mencionada, presenta una resistencia
8l giro de la vAlvula que es sustanciglmente proporcional
al grado de oscilaclién relativa, y proporciona la necesa-
ria "sensacidén de ls direcelén" que se requiere para una
direccibn verdaderamente Optima.

15 : Como puede observarse en la exposicidn de
ls solicitud de patente pendiente sntes mencionada, las
ranuras de nficleo de vilvula gue en ella se hsm ilustrado
estén provistas de chaflanes o biseles arqueados, de la
maners que ghors es corriente en la técnica anterior. No

20  obstente, al enalizar la naturalezs del movimiento de val
vuls éptimo, se ha comprobado que tal bisel no es dptimo
¥ que, en carbio, una sbertura de ranura de forma de L
bastente compliceda proporciona una sctuacibén dptima de
la védlvula. No obstsmte, tal configuracién mejorada es de

. 25 imposible :fabricacién con un equipo de fresado o esmeri-
347.72.
-5 -



10

45

20

25
3.,7.72.

ﬁ;"12;,f; }
45 . B
404451

lado, y es desconocida en los sistemas anberiores.

De acuerdo con el presente invento, se im-
prime uns estampa de rodadura en una ranura de lados parg
lelos para obtener exactamente la configuracién deseada.
Esta impresién de estampado por rodadura hace que el metal
que hay en los lados de la renura sea desplazado hacla aba
jo dentro del &rea de la remura y tamblén hacia arriba y
hacié fuers en tornmo a los bordes de la rsnura, La opera-
cién de estampacibn por doradura se realiza antes de tem-
plar el nficleo de vilvula y sntes también de proceder al’
rectificado de acabado exterior del nficlec., En consecuen-
cia, sunque con la operaciém se desplaza metal més alld
de ls periferia exterior del mficleo, el subsiguiente rec-
tificado de la superficie periférica exterior quita ese
exceso de material, dejando una configuracién exacta de
lumbrera de vélwule la cusl, despuds de templar, proporeio
na un nfcleo de valvula ideal.

Se apreciard que la estampa de rodadura em
pleadsa de ascuerdo con log principlos del presente invento
puede comprender uns sola estampa ¥ que el nﬁcieo de val-
vula puede ser giredo u oriemtado a aplicacidén con la es-
tampa para obbtemer sucesivemente cualquier ntmero de ra-
nuras estampadas por rodadura en el nﬁcleo de vélvula., No
obstante, en la préctica usual se proveen seis rsnuras en

un nficleo de vélvula de servodireccibn, proveyéndose tres
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lumbreras de entrada y tres lumbreras de salida. Se pre-

fiere, en consecuencia, construir una miquina que permita

el estempado simulténeo de las seis remuras. En la opera-

- ¢ibn de estampado por rodadura del presente invento, ello

proporcions unas splicacién de fuerza equilibrada al nfi-
cleo de vAlvula y garantiza. ;ma total uniformidad alrede-
dor de la periferia del nficleo de la vAdlvula, En la reali
zacién preferida, en consecuencla, seis estampas de forma
arqueads estén montadas a pivotamiento en una configura-
cién biestable, en posicién contra el nficleo de‘vélvula‘.
Al tener lugar movimiento axial entre el niicleo de valvula
y los miembros de estampa, se produce movimiento pivotan-
te de los m;i.embros de estampa siendo éstos hundidos ra-
dialmente dentro de las renuras. Una sola carrera de des-
plazsniento axial proé.uce la estampacién o matrizado por
rodadura total de las ranures de nficleo de vélvula, obbe-
niéndose con ello una configuracién precisa de les ranu~
res en una sola operacién de la migquina. Utilizando wna
estampa templada, tal'como una estampa de carburo de
tungsteno, se ha comprobado que no se experimenta desgas-
te alguno sustancial y se elimina la necesidad que exis-
tia en la técnica anterior de estar continusmente reacon-
dicionedo o afilamdo el fitil, obteniéndose al mismo tiem-
po una configuracién de lumbrera de vAlvula mejorada.

Es pues un objeto del presente invento pro
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porcionar un nficleo de valvula mejorado y sustenciglmen-—
te menos costoso, de una configuracidn valvular Sptima deg
conocida en 1os dispositivos de la técnica anterior.

Todavie otro objeto del imvento es propor-
cionar un método mejorasdo y muy simplificado de fabrica-
cidn de un nficleo de véalvula.

' Una caracter{stica del invento es la provi
gibn de un eparato pera sstempar o netrizar por rodadura
una reanura de vélvula.que nirs hacia la periferia, con una
configuracién de borde irregular controlada exactamente.

Todavia otros db&etos y caracteristicas del
invento se pondrin de'manifiesto de la descripciéﬁ ¥ de
los dibujos. ’

EN_10S DIBUJOS: | | |

La Fig, 1 es una vista en corte transversal
a través de un aparato construido para la estempaciém por
rodadura de un niicleo de vélvula de acusrdo con el presen
te invento;

La Fig. 2 es una vista en corte transvef—
sal tomads a 1lo largo de la linea II-II de la Fig. 4{

La Pig. 3 es una vista en corte transver-
sal del nficleo de vAlvula y del menguito de vilvula, en
que se ilustra la relacién que hay entre ellos;

Lg Fig. 2a es wna vista en corte transver-
sel, a escala ampliada, de la cooperacibén del nficleo ¥
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del manguito de vélvula en verias fases de fabricacidn;
La Fig. 4 es un grafico en que se ilustra

una curva de syudae o empuje hidrdulico tipica de la téeni

. ca. enberior, empleada en los sistemas de dirececién de vehi

culoss

Ia Fig. 5 es una curva de ayuda o empuje
6ptimo sobre la misma base que la de la Fig. 4;

La Fig. 6 es un grafico que ilustra la cur
va de éres de orificio dptima para conseguir la ecurva de
eyuda o empuje 6ptims de lg Fig. 5; ¥

La Fig. 7 es una vista en planta de la'cong
tricelén de meseta ilustrada en la Fig. 3.

Como se ha indicado en lo que sntecede, el
nlicleo de valvula que se estd consldersndo es del tipo ge
neral ilustrado en nuestra selicitud pendiente de, tramitg
cién snbtes mencionada. ELl nficleo de valvula en ella ex=
puesto y-aqui ilustrado comprende un cilindro que tiene
una pluralidad de ramuras axiales prevismente fresadas.
Tal nicleo de vdlvula se ha ilustrado aqui en la Fig. 1
en 10, y esta provisto de ramuras de salida y de entrada
espaciadas por igual 1M1 y 412, respectivamente. Tal como
ge construye inicialmente, las ramuras 11 y 12 tienen la-
dos en general parelelos 11a, 11b y 12a, 12b, respectiva-
mente, y superficies inferiores curvadas 11c y 12¢, res-

pectivamente. Tal nficleo o carrete, sin operaciones de me

s
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cenizaclén adicionales, proporcicnaria, en cooperacién
ccn lumbreras de memgulto de vAlvula de lados psralelos,
ung funcidn de control de vilvula totalmente inadecuada
para un control satisfactorio de la direccién de vehicu~
5 los. En nuestras anteriores solicitudes de patente se des
cribia con cierto detalle la provisién de lados de lumbre
ra de vélvula no plenos que en la practica real han pro-
porcionado una valvula muy superior. No obstante, en la
fabricacién de tales vélvulas el problema de proveer de
10 ua confiéu.raci&n no plana a los bordes de las pa:'c'be de
la vé.lwla ha planteado complicados problemas de fabrica~
cién, Hasta la eparicidn del presente invento se han apli
cado configuraciones de bordes de vélvula no planos a los
lados de vilvula medisnte ol usoc de muelas o fresas. Asf,
45 una muels de un didmetro de aproxiﬁaddﬁmte 25 em. ¥ de
borde bi.selado puede sei novida radialmente dentro de las
renuras 11 ¥ 12 de un nficleo 10 de vélvula pars proporcio
ner una entalladura en bisel a.rqueﬁé.a en ambos 1ados.de la
renura. Tal entalladura en bisel arquéa.da se ha usado pa-
20 ra obtener wna curva de Area de orificio représentada en
7 1linea de trazos de 0,13 cm® a 0° hasta O cm® a 2° en 1a
Fig. 6, y una curva de servopotencia o de presiém de syu-
da 0 empuje para servodireccién en gemeral como la ilus-
tradae en la Fig. 4. Del estudio de la Fig., 4 se dedﬁceﬁ
25 varias consideraciones importentes para la direccibn de

3.70720
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vehiculos gukoméviles. Fn ella, en la condicién de posi-

cibn centrada no se aplica presié:i hidrdulica o de empuje.

_No obstente, el régimen de ‘aplicacién de pobtenclia en la

vélvula de la Fig. 4 es relativamente elevado. A egte reg
pecto, la estructura que se estudia.en la Fig. 4 propor-
ciong un régimen de csmbio de:presién’ a través de la con-
dieién de marcha en lines de sproximadamente 0,91 kg/em2
por grado. Por tanto, cusmdo se mueve sl volante de la di
reccidn sblo ligersmente separfndolo de su posicibén cen~
trada o de punbto muerto, la presién hidriulica en la ranun
re de vilvula aumenta ripidemente, proveyendo una Propor-
cién sustansisl de servopotencis hidréulica; que se apro-
ximg al 40% del esfuerzo total en las posiciones adyscen-
tes a la centrada y a su paso por ésta. En el margen de
transicién y en el de viraje, que son muy cortos, se ha
representado la curva como grqueads en general, aunque
terminando en la parte de alta presidn en linea relativa-
mente rects de la eurva empleada para maniobras de aparcy
miento.

Como resultado de la curvatura general en
el margen de viraje, se observard que no hay wn margen
blen definido de ayuda linesl en el margen de viraje. Se
ha determinsdo que en el margen de condlciones de viraje
es muy desesble que la curva de syuds o empuje comprenda
una lines sustancieluente recta. Esta linealidad de la

Y -
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curve de syuda en el &rsa de viraje proporcions extrema
sensibilidad en las maniobras ds viraje, en las cuales se
obtiens wna "“sensscifn de la direccibén” directamente pro-
porcional y que, como resultado de esa "sensacién de la
direccién", proporciona un sentimiento subjetivo de segu-
ridad en las maniobras de viraje. Serd evidente para los
expertos en la téenics, por supuesto, que el margen de vi
raje es w margen muy critico en las meniobras de la di-
reccibn, y se desea que la presiém de empuje 0, o en otras
palabras, la servopresidén hidriulica, sea en esencia direc
tamente proporcional a la desviacidn de la vélvula de la
direcoién y, ademds, que la presiém de syuda o empuje
gumente paralelsmente al aumento de la resistencia al gi-
ro del volante de la direccibn. Tal disposiciém no se re-
suslve por completo mediente la provisién de un segmento
arequesdo de la curva de empuje con uns pendiente que va-
rie continvemente, como se ha ilustrado en la Fig., 4. Aun
que se han fabricado y vendido muchos mecsnismos de servo
direccién que proporcionan tal curva de smpuje, hemos com
probade que puede obtemerse una direcoién muy sustancial-
mente mejorada si se provee una mayor linealidad en la
curva de empuje en el margen de viraje. Hemos determinado,
ademds, que es sumamente deseable, en particular cuando
se emplea direccidn de relaciém variable, que el tanto

por ciento de ayuda 0 empuje gplicado al sistema en la
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operacién inmediatamente adyacente a la posicién en linea,
sea preferiblemente pequefio. Asi, aunque se desea gque el .

empuje hidréulico complemente al esfuerzo de direceibn na

.nuel en todo el margen de maniobras de la direcciénm, in-

cluyendo las meniobras de la direcciém en la condicién en
1inea ¥ en las adyacentes a ésta, es sin embsrgo importen’
te que el tento por ciento de empujé que se proporciona

en la cqndlcién en’ 1inea sea relativamente peqpeno en com

- paraci6n con el que se proporciona en las meniobras de Vi

raje y de aparcamiento.
En los sistemas de engranaje de relacién
verisble, 1a relacién de la direccién puede ser del orden

de 20 a 1 en 1a condicidn de marcha en linaa recta, y nuy

,sustanclalmente inferior a esa a medida que el sisbtema de

la direccién se aproxima a las posiciones exiremas de gi~-

io de las ruedas. En tal sigtema es por supuesto més fé~
ci;'girar el volante de la direceién en su posicién cen-
trada, ¥y la fuerza que se pgcesi?a para ayudar sl conduc-
tor eé ?eiativamgnte pequeia. Al mismo tiempo, se desea
que el conducfor del vepiculo 96nserVe ma clara sensacidn
de la‘direccién durente la marcha, a través de las ruedas
oriqntadas. Ello requiere que la mayor parte de la fuerza
eplicada al sistema del mecenismo de direccién en la con-
dicién en linea sea manual, y que solamente wna pequeiia

prcpprdién de la fuerzs empleada sea proporcionade por me

-3 -



10

15

)

25

347724

404451

dlo del sistema servohidraulico. Asi, hemos comprobado
que la servopresién de 0,9 kg/cm2 por grado'disponible‘
pare la direccién adyacente a la condicién en 1inea pro-
porciona un suplemente de fuerza de aproximadamente.él 40%,
el cual es un suplemente de fuerza demasiado grende pera
un uso verdadersmente satisfactorio., En cénseouenoia, la
vélvula ueual que proporclons la curva de empude de la
Fig. 4 no es una solucién verdaderamente aatiafactoria
para el problema de la direcoién.,

Envla Fig. 5 se_ha representado ﬁna curve
de syude o emmuje'6ptima para obtener ﬁnaidirecéién ver-
dederanente aengiblé. En ella puede observa:se gue la our
ve. de empuje sube con una pendiente mucho nayor édyacente
a la condleién en linea, de tal modo que la tangeqté a la
curve adyacente a la condicién en 1inea correspondé a ua
cifra de aproximadamente 0,49 kg/om por grado de desvia—
cién del volemte de la direccién. En la préctica, esto se
traduce en que una proporciém principal del esfuerzo de la
direccibn debe ejercerse en forma de pregi&n’mqnual, ¥ un
minim6 en forma de empuje hidraulico. Una relacién muy sa
tisfactoria de empuje manual a servbempuje en la pqs}cién
en. linea 7 en las préximas a ésta, es del orden de apro?g
iadameﬂte el 75% de empuje manual y el 25% de servoempuje,
o menor. Casi inmediatemente después de pasar por la con-

dicién en lines, como puede verse en las Figs., 4y 5, se

- Al -



10

15

2

a5
Je7e724

desea que la curva de empuje y la vélvula que ella re- .
presents proporcionen un régimen de sumento de presién

muy sustencialmente crsciente con la desviacién de la val

 wuls. En el nmargen de viraje, se desea obtener mas empuje

hidf&ulico; v es deseable que este empuje o-gyuds hidriu-
lico se proporcione con una relacién sustancialmente li-
neal. Por ejemplo, la curve ilustrada en la Fig. 5 diver-
ge, después de abierta la vdlvula de la direccién en la
condicidn en linea, al temer luger una desviacldén de apro
ximedemente 0,72, a una relaclién sustencialmente' lineal a
lo largo de una linea de sproximadamente 17,5 kg/cm?rpor
grado de desviecién., Esta linealided continua durente el
margen de virsje hasta el margen de sparcamiento, en el
cual carece de importemcia poder disponer de una "sensa-
cifn de la direceién' considersble. En el margen de apar-
camiento, sustencislmente toda la fuerza puede ser suminig
trada mejor por el sistema hidréulico, y muy pocs menual-
mente. ‘
Comparando las Figs. 4 y 5, se observara
que en el sistema Sptimo, el margen de viraje de lineali-
dad sustencial de la presidm de empuje va desde menos de
12 de desviacién de la direccién hasta una desviacidn de
22, mientras que en muchos de los dispositivos de la téc-
nica snterior este margen va solemente desde menos de 12

hasta sproximademente 1,32, y, ademis, se observara gue no
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se proporciona en absoluto linealidad sustancial en este
margen en el dispositivo de la téenice snterior de la
Fig. 4. Al homologar gren némero de vélvulas de servodi-
receiln hidréulica del tipo de vAlvula de "semsacidn de
la direceién" no cargada previamente, simulada o no hi-
dréulica, hemos comprobado que se puede conseguir una di
reccién satisfactoria empleando la forma de curva llustra
de en la Fig, 5 con un Area de posicién centrads o de mar
che en lines recta de bajo empuje, pero de una respuesta
0 sensibilided relativemente gramde, que se exbtiende en
aproximsdamente 0,40 a cada lado del centro, seguida pbr
una zong de transicidn de aproximadsmente 0,42 & eproxi-
madamente 0,82 con un ré.p'id.o sgumento de la presién, se~
guida por una zona de empuje relativemente constante o 1i
neal en un margen de viraje critico, de par de torsién de
la direccién que varia desde aproximademente 5,6 a 17,5
kg‘/cm2 de presibén del cilindro de fuerza, seguida final-
mente por un corte de valvula répido- después de aproxima-
damente los 17,5 kg/cmz, de modo que se llegue a una pre-
sién méxima de sparcamiento de aproximadamenté' 70 kg/em2
con muy poco recorrido adicional de la vélvula. '

La entes descrita curva Optima de empuje
hidrdulico para la direccién puede conseguirse por medio
de una vadlvula de direccién de reaceién no hidraulica que

tiene una configuracibn particular de lumbrera de valvula.
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Suponiendo, por ejemplo, que las é&ress, las presiones y

los #ngulos de desviacién estan referidos a un sistema en

que se emplea un csudal de bomba de 9,8 litros por minuto,

con una relacidén de direccidén del orden de 20:1, y una ri
gidez de la barra de torsidn de 13,8 kg x cm por grado de
desviacién de la védlvula, se tiene que, emn términos de
drea de flujo de fliiido hidriulico permitido por las lum-
breras de la vadlvula, la configuracidén de la lumbrera de-
be proporcionsr una gran érea correspondiente a posiciéﬁ

2, que disminuye rapi

2

centrads, de sproximadamente 0,52 cm
daﬁeute hasta aproximadamente 0,08 cm“ para 0,82, como se
ha ilustrado en la Fig. 6. AL continﬁar cerréndose la lum
brera de la vAlvula, una seccifn de una espiral logaritmi
ca se extiende tangente a la linea correspondiente a su
posicién centrada desde el punto de 0,82 en Q,hasté un
punto.de sproximademente 29 y un érea de 0,032 cm?; se-
guida finalmente por una réduccién relativamente répida a
una posicidn de parada de aproximademente 2,82 de desvia-
cidn de la vélwula con un érea de sproximademente 0,016
cme, produciéndo una presién del orden de 70 kg/cm?. Es-
taé freas vaeriaran, por supuesto, con una serie de facto-
res bien conocidos para los expertos en la técnica, in-
clufdo el camdal de la bomba fuente, la relacidén de direg
clén del mecenismo de direccidn y la capacidsd de centrar

del resorte de la barra de torsidn.
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Para los expertos en la técnica de la direg
cibn de vehiculos estara clara la diferencia sustancial de
caracteristicas entre una vAlvula de direccién construida
de acuerdo con la curva de la Fig, 4 y otra construida de
acuerdo con la curva de la Fig. 5. Vehiculos experimenta-
les dotados de:la forma mejorada representada en las Figs.
5y 6 hen demostrado uné clara superioridad de caracteris
ticas de manejo., Esto puede apreciarse mas fécilmente de
la consideracién de varias de las situaciones que se expe
rimentan en la conduccién de vehiculos, En la conducclén
centrada o en marcha en linea recta, los sistemas de la
técnica anterior proporcionen realmente un exceso de empu
je o 'de ayuda hidrédulica en el margen de maniobras & uno
v otro lado del centro, por ejemplo en el mergen de més o
menos 1/2¢ de funcionamiento de la vAlwvula a cada lado del
centro. .Como se ha indicsdo en lo que antecede, con rela-
cién a la vélwila de la Fig. 4, un aumento de la presidn
de 0,9 kg/cm2 por grado da por resultado una ayuda hi-
dréulica de aproximadamente el 40% del esfuerzo totgl pa-
re el viraje, mientras que en una valvula 6ptiﬁa_segﬁn la
Pig. 5, aproximadsmente el 25% de la salida corresponds a
ayuda hidriulica. No es deseable wn tanto por ciento muy
alto de empuje o ayuda hidraulica en el margen central,
ya que ello dificulta el retorno del sistema a la condi-~

cidn de marcha en linea recta después de efectuar un giro,
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v dificults la trensmisién de los pares de torsién de gi-
76 de las ruedas v de la sensacién de la direccibn duren-

te la marchs., Estas sensaciones deben ser tremsmitidas al

‘conduetor para obtener wna direccldén semsidble, ¥ se pier-

den eusndo se proporciona una excesive syuda hidréulica.
En el margen de viraje no es esencial que la curva de em~
puje sea exactamente lineal..No obstante, és ventajoso tg
ner wn gradiente semsiblemente. constante. Una razln para
esto’ es que todas las valwvilas tiemen wna clerta histére-
sis y, por consiguiente, tienden a disimular para el con-
ductor la cafda de presién en el mecanismo.de direceién

a conbinuacidén del comienzo de un déslizamiento de los
neuméticos. Asi, por ejemplo, en la vélvula de ls Fig. 5,
eon wna ayuds hidraulica de 17,5 kg/cm? por grado, 0 casi
ol 93%, en la regién en que tal deslizesmiento puede pro-
ducirse, el 7% de par de torsiém de salida que es wuelto
a trapsmitir al conductor por medio del recorrido mormal,
es escasamente adecuado para sabtisfacer la necesidad de
"sensacibn de la direccién", incluso awmgque la histéresis
de la vélvula se mantenga ten baja como sea.posible. Por
otra parte, en la vAlvula de la Fig. 4, la retraensmisién
gl conductor es de apraximademente la mitad del 7% y, con
las pérdidas por histéresis corrientes, se obtienen unas
actuasciones muy deficientes. En el margen de aparcamiento,

cualquier aumento adicional del esfuerzo manual més alld
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del punto de transicién d en la curva de la Fig. 5 no
tiene ningfn valor en cualquier situacibén de sensacién de
la direccién. Solamente se necesitan presiones mds altas
para girar 1os neumdticos cuando el vehiculo estd en repo
so y, por consiguiente, es muy deseable una reduceibn. o
corte répido para obbtenmer la maxims presién de la bomba
en el margen de sparcamiento. Este corte répido se ha
ilustrado claramente en la Fig. 6, en que la prolongecién
en lines de trazos de la linea c,d ilustra un régimen con
tinuo de corte en vez de un corte rapido, cuya tltima con

dicién se ha ilustrado en la linea 4, e, £. A continua-~

¢ién de la pendiente c,d se obtendrian aproximadamente

cuatro o cinco grados de recorrido de la valvula antes
del corte real, lo cual, por supuesto, proporcionaria
cantidades sustenciales y no deseadas de esfuerzo manual
en el margen de sparcamiento. .

La construccibén de una configuracién de
lumbrera de vélvula que satisfaga los requisitos exige
una forma totalmente nueva de lumbrera, un ejemplo de la
cual se ha ilustrado em las Figs. 3, 3a y 7. Como puede
verse en ellas, la ranura 11 coopera con una lumbrera 13
de mapguito, de bordes sustancialmente rectos, En las
Pigs. 3 ¥y 7, la ranura 11 y la lumbrera 1% se han repre-
sentado en sus posiciones centradas, circulando el flfi-

do hidrdulico a través del espacio de separacién. entre el
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nficleo 410 de vélvula y el menguito 14, de la menera ilug
trada medisnte las flechas. En la condicién cemtrada, exig_'
te wna condieibén de falta de coincidencia en la cual el
flujo pasa a través de la remura & todo lo largo de la mis
ng desde x hesta y, como se ha ilustrado en 1;. Fig. 7. Es
to proporciona un gran volumen de flfiido hidrdvlico en la
posicién centrada, con un régimen répido y gﬁstancialmente
constente de disminucibn del drea a través de ap:‘coximada—
nente 82 de desviacidp de la valvula representado en 72 en
la Pigs 7, y como se ha ilustrado en la Fig. 6. Luego, de
bido a una espiral logaritmica larga de la pared laberal
114 de la remura, con una profundidad 11e que es mayor

que la enchura entre los bordes 13 y 114, el area de flﬁ-
Jo continua disminuyendo répidemente, y 1;1ego menos rapi-
damente. Ello estd en rigurosa conformidad con la curva
de, érea ilustrade en la Fig. 6. Cuando el cierre de la
valvula se gproxima al solapsmiento en el punto 11f, la
ventanilla 11g constituye sustancialmente el tmico circul
to de flu;ifo, y esa ventanilla tiene paredes laterales 11j
aproximpdamente paralelas entre si. En la forma preferida,
la superficie inferior 10g cohprende una superficle de
rompa sproximadamente parelela a la superficle 13a, de mo
do que al cerrarse la valvula inicialmente, el flujo a
través de ls ventenilla 11g es aproximsdamente constante

¥ estd determinado por el espaciamiento 10g-13a. Este eg
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paciamiento es menor que el espaciamiento entre 11e y 13a.
La transicidn entre el corte brusco proporcionado por la
pared lateral 11d ¥y las paredes laterales paralelas 11j,
combinado con el flujo a través del espacio de separacién
w entre 10g-13a, proporciona un régimen en curva geﬁeral—
mente decreciente de disminucidn del Area correspondiente
o la parte de la curva entre b y 4 de la Plg. 6. Cuando
las partes 113 de pared labteral llegan a ser casi parale-
les, el régimen de cierre se sproxima momanténeamente:a
cero, y luego el cierre ulterior vienme determinado por el
espaciamiento periférico de la pared 11k de la ventanilla
con relacién a la pared 1% del manguito, proporcionando,
de nuevo, un régimen de corte mAs ripido. Es importante

proporcionar la ventamilla corta o rama corta de la ranu-~

ra de forma de L para obtener el "codo" em ¢, d, e, en la

Fig. 6.

Del examen de la configuracibn represéntada
en la Fig. 7 se vé claramente que ninguna fresa o muela
usual es capaz de producir tal donfiguracién de rasnura en
grandes series de produccién., Se han provisto ep la rapu-
ra esquinas muy pequeilas y relativamente bruscas, ¥y éstas
no se han podido obtener con los procedimientos de fabri-
cacibn usuales. De acuerdo con el presente invenbto, sin
embargo, las renuras del nficleo de valwvula se hacen facil

mente de uns sela vez, con un minimo de gasto, y de un mo
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do que propéreiona exactamente el contorno deseado.
Ta fobricacién de acuerdo con el presente
invento se realiza por medio del gparato de estampar por
- podadurs llustrado en las Figs. 1y 2. Como en ellas se
5  ha ilustrado, el nficleo de vAlvula es mentenido rigida-
mente en una posicién girada u orientada, por medio de
wns pinza 20 soportads por va mengulto 21 y gue reaccicna
contra un mendril de pinza 22. Cuendo se mueve el mangui-
0 21 hacia la derecha, como se vé en la Fig. 1, la pinza
10 20 coge fuertemente el nfcleo 10 de vilvule por su extre-
no 10g de la derecha. En la realizacibn'ilustrada, se han
proviato seis estampag de rodadura 25 espaciadas por igual,
.cada wma de las cuales tienen sobre la superficie arqueada
26 de la misma una forma sustancialmeﬁte igual a la forma
15 deseads de la ranura o recepticulo. Cada una de las estam
pas 25 va soporteda em un bloque 27 de estampa de forma
de cufla, pivotsnte alrededor de un apoyo 28 sujeto rigids
mente al bloque de soporte 29 medlante un perno 28a. Se
comunica movimiento pivotante a los bloques 27 por medio
20  de wn pistén cilindrico 30 que lleva seis salientes 31 de
leva que cooperan con pasadores de pivote 27a para empu-
jar a los bloques para que pivoten en sentido a derechas,
gegim se vé en la Fig. 1, cuando se mueve el pistdn 30
hacia la izquierda, al aplicar presién hidriulica a la ca

25 mara 32, Simulténeamente, el pistén 30 lleva al mandril
347,724
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22 v 2 la pleza de trabajo 10 con el mismo. El movimiento
de retomo de‘los bloques 27 de esbtampa se efectlia medien
te un rebrasctor 35 que lleva un snillo 36 que se aplica a
1os seis bloques 27 y los empuja en sentido de pivotamien
to a izquierdas, al splicar presibn de flfildo hidréulico
en la cémars 35. En la posicidén de las partes representa-
da en la Fig. 1, el nlicleo de vélvula acaba de ser estam-
pado ﬁor rodadura y las renures de vélvula estén acab;das.'
El msnguito 21 de pinza es entonces movido hacia la iz-
quierds por c¢ualquier mecenismo usual, no representado,
soltando el nficleo 10. Se aplica presidn a la cémara 33
por cualquier conduccién hidriulica usual %3a conectads
a una fuente de presién hidréulics, no representada, ori
ginando la retraccifn del pistén 30 y el movimiento ha-
cia la derecha del menguito 34 que lleva la leva 38, la
cual hace pivotar al retractor 39 que lleva varillas 35.
Con los blbques 27 de estampa en la posicién de la dere-
cha, ég introduce un nicleo .de vélvula en la pinza, apli
céndose presifn a la cémara 32 por una conduccién 32 co-
nectada a la fuente de fuerza hidraulica, ¥y se pivotan
las estampas de.rodadura en sentido a derechas., En este
movimiento, como se ha indicado snteriormente, el nfheleo
10 de vélvula se desplaza con el pistén 30, de modo que
al moverse el nficleo de vAlwvula sxialmente y pivotar los

blogues 27 de estampa, las superficies 26 de estampa son
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empujadas radislmente e introducidas en las ramuras ©
receptéculos, deformando el metal de las renuras 11, 12.

Ig deformacién del material em las reanuras
‘puede verse fécilmente de la considerscibén de la Fig. 3a.
5 En ella se han representado el nficleo 10, que tiene la
ranura 11, ¥ el menguito de vélwvula 14 que tiene wna lum-
brera 13+ Las lineas de trazo lleno ilustran las partes en
su condieién final, después de mecanizadas. Las lineas de
trazos ilustran las partes en su condicifn anbes de meca-
10 nizar. Ia lines de trazos 410f muestra la vilvula tal co-
mo es -introducida en el aparato de estampar por .rodadura.
Tiene aproximadsmente 0,127 mm de sobremedida para permi-
tir el rectificado final. Al pasar la esbampa de rodadura
25, el metal 26 alrededor del borde de la ranura es eleva
15 do o rebatido hacia arriba en la linea 10b y hacia abajo
y dentro de la ranurs 11 como en 10g y.10h, respectiva-
mente. ElL metal sobrsnte en 10h no intgrfiere con el fun-
cionsmiento satisfactorio de la vélvula, ya que el flujo
es conbrolado por el &res que hay entre la superficie 13
20 ¥ la superficie 11d y el espacio de separacién w en la
condicidén centrada. Con el rectificado final se quita el
material de la periferia del nfcleo de'¥alvula, para obte
ner la linea de trazo lleno 10k, la cusl es muy poco R&S
corta que la linea 13a de diametro interior del menguito

25 14 de v&lwvula. Asi, por estsmpacién de rodadurs . se comuni
3476726 )
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ca a la ranura de vélvula la configuracién pre;::isa, in-
clufdas las esquinas vivas, en cuestién de segundos. Se
ha conseguido asi una configuracién de renurs de valwvula
que no podia ser fabricada en absoluto de acuerdo oon las
técnicas snteriores, y a un coste sustancialmente inferioxr
al coste de la fabricacién de configuraecién de vAlvula de
las téonicas snteriores usadas comercislmente. Las venta-
jas del sistema de estampacién por rodaduré son grandes
en cuento al rendimiento de fabricacién..'Los snteriores -
sistemas de rectificado de las entalladuras bisela.das_ de
las vélvulas anteriores son ax”sremadamenﬁe sensibles a la
proi‘undida.d del rectlificado, ya que un iigeré exceso en
la profundidad del rectificado representa ﬁo éolamente wm
eTror en la profund;dﬁd sino tembién un error en la longl
tud y en la enchura del 4rea eficaz de la ranura, modifi-
cando edn ello seﬁsi.blemente las distribuciomes de flujo
nidréulico que son sumamente semsibles. Este problems se
elimina sustancialmente con el presenté invénto. En la
presente construceidn, los bordes o ﬁaredés '1a;tera1esi
114, ;l'l;j, 11k sgon sustancialheu‘ce perpendiculares a las

superficies 13a, 10k que formgn el plano de movimiento re

lativo de la lumbrera de valvula. De esta maners se corta

el flujo bruscamente, y deja de ser critice la profundidad
&el arco que formen 168 bordes. La rempa 10g es importante

solamente como un factor relativemente secundario para con
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trolar el flujo, y no produce efecto en el flujo a tra-
vés de la ventanilla 11g despuds que el borde 13 pasa la
esquing ‘Mf en la cual la promndidad Wy la anchura ¥
‘son las mismas, y después de la cusl la enchurg vy y el
borde 11 proporcionsn todo el conbtrol de flujo.

De lo que sntecede, serd evidente que he-
mos ideado un nficleo de vélvula nuevo y ﬁuy mejorado para
vélvulas de direcciém de véhiculos. La configuraciém pre-
cisa puede ser modificada para obtener diferentes caracte
risticas de vélvula para difere;::tes vehiculos. No obstan-
te, la forma general ilustrada, en la cual se ha provisto
una ventenilla de gproximadamente la quinta parte o menés
de la longitud total axial de la lumbrera de vilvula, es
particularmente ventajosa al proporcionar un cierre perif_é
rico ripido de la vélvula en el margen de aparcamiento.
Las esquin.as relgtivamente vivas de las ranuras, necese-
riss para obtemer la curva b, ¢, d, de la Fig. 6, la cual
proparciona a su vez una curve de empuje relativamente li
neal en el margen de viraje, son también especialmente '
ventajosas y se consiguen fnicemente por estampacibn, como
entes se ha desorito. El nuevo método de falbricacién de la
vélvula y el aparatbo para llevar é. la ﬁréctica el método,
han disminuido muy smsibleﬁmﬁe el coste de faLbricacién
del nificleo de vAlvula y hen hecho posible la fabricacidn

de las configuraciones precisas antes expuestas.
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Paora los expertos en la técnica serd evi-
dente que, aunque la estampacién por rodadurs es cla:eaF
mente la técnica 6ptima por lo que se refiere al coste,
puede oconstruirse una ranura de vdlwvula desari'ollada en
general radialmente con un aparato eléctrico de salto de
chispa a través de un entrehierro, 0 con una fresa i'adial
de radio sumamente pequeiio. Aunque es posible la utiliza-
cidn de tales otros métodos, estos son claramente mucho
mas lentos y mucho mas costosas. En consecuencia, la téc
mca de estampacibén o matr:.z,ado por rodadura, aqui descri
ta en lo que antecede, es nuestra realizacién preferida.

AnAlogamente, la estampa puede ser impre-
so. radialmente en la ranura preparad.a, en vez de con la
accién de rodadura gm'adual, 0 bien podria imprimrse la
renura sin proporcionar una rapnura prev:.amente fressda
11, 12, Tales técnicas no son sin embargo las preferidas.
Heaciendo rodsr las estampas 25, la carga sobre ol Gtil y
la pleza de trabajo és concentrada y aplicada gfadualmeg,
te, ¥ ia. fuerza total requerida es macho menor de la que
seria necesaria si se hiciese de otro modo. Andlogamente,
ugsando la rsmura preparada de antemano, solamente es ne~-
cesario deformar una pequeila cantidad de metal, con un
bajo nivel de carga. Una venta.ja importente de la técni-
ca preferida es que permite una extrema precisi_tén de la

configuracién. Con pequefias canbidades de metal movido, y
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con bajas cargas, se produce poca "recuperacidn eléxsticaat'-I
del metal en la piezs de trabajo, y tawbién se reduce al
minimo la deformacidén del Atil.

Se pueden realizar, por supuesto, diversas
modificaciones de acuerdo con nuestro invento. Por ejem-
plo, puede cambiarse la forma de lumbrera de la Fig. 7 pa
ra situar la ventenilla estrecha y relativamente poco pro
funda 41g en el centro de x, ¥y, en vez de en un extremo.
el configuracidn se ha ilustrado, por ejemplo, en la
Fig. 1. Andlogamente, es de hacer notar que eh el funciong
niento de la vilvula, el empuje o el desarrollo de la pre
sifn de aceite depende del Area de clerre tanto de una ep
trada como de una salida, y por consigulente de las areas
combinadas by 4 6 a2 ¥ ¢, dependiendo del sentido de giro
relativo, como se ha ilustrado en la Fig. 3..la curva del
§res de la Fig. 6 es, por consiguiente, el &rea combinade
de la entrada y la selida y, si una de las lumbreras tie-
ne wn borde recto sin solapamiento de lumbrera (y por com
siguiente las lumbreras son asimétricas), eﬁtonces la for
ma de la otra renurs debe proporcionar la curva de &rea
total de ls Fig. 6.

EL resalto o fondo del borde de la ranura
estampada que comprende 10g, 1Me podria eliminarse con un
ligero cembio de la configuracién del borde 114, ya que

la parte de fondo 11e no limita el flujo. Si se eliminase
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10g, el flujo inicial a través de la ventanilla seria
controlado a través de la esquina 11£-13a, proporcionan-
do algo mAs de flujo a través de la ventanilla durente la
desviacién inicial de la vilvula, que en la realizacién
ilustrada. la espiral 114 se moveria, por temto, menos.len
tamente separfmdose de su paralelismo en su parte de la
derecha, segin se ve en la Fig. 7, para mantener el &rea
de flujo total. Andlogamente, la parte de rempa o de fon-
do 10g podria estar inclinada en vez de ser cilindrica.
Tales variaciones en la forms producen cambios de flujo-
féciles de caleular, pero la realizacién de enchurae w
sustancialmente constente es una forma preferida.

‘ La presente solicitud que corresponde a la
presentada en 1o§ Estados Unidos de América, el 26 de Fe-
brero de 1969, bajo el N2 802,359, se acoge a los benefi-
cios del articulo 51.del vigente Estatuto sobre Propiedad
Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencibn propia y nueva que

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pg
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tente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los si
guientes:
1.~ Un método de hacer un nlcleo de valvu~

'la que tiene una lumbreras que se extiende longitudinalmen

te, con bordes laterales espaciados extendiéndose longity
dinglmente, de configuracién irregular, que comprende las
opersciones de: tornear un nicleo de vélvula que tiene wna
superficie exbterior arqueada cén ung renura que se extlen
de longitudinslmente; e imprimir un diseflo de contorno en
al menos wn lado de la remura, a lo largo de la dimensién
axial de la misma, introduciendo wn dtil que lleva el di-
sefio del contorno de forma generalmente radial en el me-
tale

2.~ Un método segﬁn la reivindicacién 1,
en el cual dicho 4til comprende un electrodo de erosiém
de distencia dlsruptiva y dicho nfcleo es erosionado
eléctricamente a su forms final,

3.~ Un método segin la reivindicacién 1,
en el cugl dicho til comprende una estempa de rodadura
y dicho metel es desplazado de los bordes de dicha ranu
ra y en 8l cual el nicleo es rectificado en acabado a
continuacién de la introduccidn de dicho ftil, con lo
cual es retirado el material desplazado, radialmente ha-
cia fuera del nicleo.

4,- Un método de hacer un nicleo de vélvu-
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la que comprende las operaciones de tormear un nficleo ge-
nerslmente cilindrico a un diémetro de desbaste, cortar
una renura longltudinsl en la periferig del mismo, esbtam-~
par por rodadurs progresivamente un disefic de contorno en
al menos un lado de la ranura a lo largo de la dimensién
axial de la misma, por introduccidén de un Gtil que lleva
ol ditujo de contorno en el metal ¥y que desplaza el metal
radiglmente hacia dentro y hacla fuera a lo largo de dicho
borde, y rectificar en acabado la superficie exterior ci-
lindrica del nficleo.

5,~ Un método de hacer un nfcleo de valvu-
la.

Tgl y como se ha descrito en la Memoria que
sntecede, representado en los dibujos que se acompafien ¥
para los fines que se han especificado.

Esta VMemoria consta de treinta y dos hojas

escritas a mAquina por uns sola cara.

Medrid, 10 JUi, 97y
P, A,

Albats

e £i
Por Pods ‘e “gaury

- 32 -



£

L 7 7
228 ozr | o
M\.Nv...NN“
sE
ZxE 72 Z7 o
&z N, 7 —— Ama__m_ o
124 [ _ B i ;” =
&5; ZE 7N N
§7 —ZzE -
4 : { [22] 02"
. ! e - g
es S i 2z, >0
\ ==
" O,hj 1O A
\ ’ &= _— ! _ﬂ =
&2 P

4 |




SISO SN

7/ 1 .
39// V[ /
G5,

[ SV

' 1 === i
! /J%M\
5 ZZ ESS z&J > 37 [ISa
| -z
N

y.a




L &
—_—
se
=
&z )
2
A
o &2
&z
\ &2
5z
se

= il
e
t 4

Par Lgﬁ?@%y




———
U0 JOg ‘ ; :
ﬁ.‘lﬁ«‘ff&‘.?‘zyﬁ\g‘@ DIy o -

ANIRN

G

111/ AVUN T BLEED I




COAMTEITTIY ST TR P eyt
NHDR SRIEST ST

O/ 100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000

N~
Y\\‘-~

f.ﬂ_g’. &

7 0/ 100 200 300 <40C 500 600 700 800 900 1000
|
|

2 1
_  / P




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



