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la presente invencidn se refiere a los acoplamientos

de ranuras Ge deslizamiento tales como los que se utilizan en par

ticular en transmisiones de juntas homocineticas § casi homocines

ticas incorporadas en vehfculos autombviles.

5e Se comprueba en los acoplamientos de ranuras de deslize-
miento de construceidn clédsica, gque deben funcionar bajo un par,
gue se produce un desgaste que puede conducir a gripajes, siempre
localizado en las porciones extremas de las ranuras en ajuste.
Este proviene en virtud de que las presiones engendradas bajo el
10, mencionado par al contacto entre las renuras, son mdximas cerca
de las norciones extremas de estas mismas ranuras y nulas en una
longitud imnortante de la parte central. Esto se debe principal—-
mente 2l hecho de que los dos elementos en ajuste, respectivamen
te macho y hembra, no tienen en toda su longitud capacidades de
i5. torsién constantes, siendo esta capacidad de deformacién 2 la tor
§i6n, méximz cerca de la porcién extrema de cada pieza mds alejz
dz del 4rbol =l que se conecta. Se ha propuesto por tanto para
intentar reducir estas puntas de bresién muy importantes que apa
recen en las porciones extremas de las renuras en ajuste, reves-
20, tir las ranuras de meterias plésticas tales como Rilsan 6 Nylon,
que tienen efectos benéficos no solo sobre la reparticidn de las
presiones sino también sobre la reduccidn del coeficiente de fro
tamiento. Sin embargo, incluso utilizando dichos revesiimientos,
éubsiste sin embargo puntas de presién elevadas en las porciones
25. extremas de las zonas en ajuste, mientras que la regidn central
de proyeccidén de los flancos de las ranuras no transmite ningin
empuje Util. 4 mds 6 menos largo plazo, resulta por tanto igual-
mente un desgaste ¥y eventualmente un gripaje.

La finalidad de esta invencidn es por tanto realigar un

30. acoplamiento por ranuras gue no presente este inconveniente y qu
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do en frio, § rodadura, realizéndose este esbozo en un metal que
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presente por tanto una duracién de vida mayor y una mejor estabi
lidad, en virtud de una disminucidn del desgaste en las zonas de
extremos de las ranuras,

4 este efecto, al menos una de las dos piezas en ajuste),
respectivemente macho y hembra, posée ranuras cuyo esbesor es md
ximo en una parte intermedia y decrece progresivamente hasta las
porciones extremas, siendo este perfil de tal forma que durante
la aplicacidn de un par determinado, larpresidn engendrada en lag
zonas de contacto enire las ranuras sea aproximadamente constantp
eﬁ toda la longitud de las ranuras en ajuste.

Preferentemente, lz modificacidén del perfil no es efec-l
téada més que en una sola de las dos piezas e igualmente, prefe-
rentemente, sobre la pieza gue comprende las ranuras més cortas.

E1l procedimiento de fabricacibn del elemento ranurado

perfeccionado segin la invencidén, consiste en preparar un esbozo

de la pieza, por un procedimiento clédsico, trabajado, extrusiona

presenta un estado de maleabilidad conveniente, por ejemplo en

estado recocido, se lleva este esbozo en ajuste con una herramie;

| {3

i)

ta mucho mds dura que presenta sensiblemente la forma de la piez:
complementaria del acoplamiento de ranuras y se ejerce entre es-
tas dos piezas un par suficiente para conseguir la deformacidn
conveniente del esbozo, pudiendo ejercerse este par sucesivamen-—
te en uno y o%ro sentido, de modo a obtener la conformacidén sobre
los dos flancos de las ranuras,

La invencidén va a describirse ahora con referencia & una
forma de realizacién dada ¥nicamente a titulo de ejemplo, ¥y con
referencia al dibujo anexo, en el que:

Ia figura 1 representa esqueméiicamente un zcoplamiento

mejorado segin la invencidn, en alzado lateral y seccidn del eles
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mento hembra. _
Ia figura 2 es una vista en seccidn transversal de este
aconlamiento,
Iz figura 3 es un grdfico que pgrmite comparar las soly
ciones conocidas con la solucidn preconizade segin la invencidn,
En las figuras 1 ¥y 2 se ve un acoplamiento de ranuras
que comprende un élemento macho 1 solidario de un drbol 2 y un
elemento hembra 3 que constituye un manguité unido a un segundo

4rbol 4. Se supondrs que el 4rbol 2 es el drbol conductor, lo qu

W

lleva a dar a las ranuras 5 soliderias de este drbol una longituf
inferior a la de las ranuras 6 soliderias del otro &rbol.

En la forma Ge realizacidn represéntada, los flancos de
las ranuras del elemento hembra son rectilineas y son las ranuras
5 del elemento macho la que estén perfila&as segin la invenc;én
de modo a conseguir una reparticidn de las presiones aproximada-
mente igual en toda la longitud de las ranuras en ajuste. Estas
ranuras 4 presentan un espesor méximo en su parte mediana Sa,
yendo en disminucién este espesor progresivamente haste las dos
porciones extremas 5b; Quede bién entendido que la importancia
de le variacién de espesor ha sido considerazblemente exagerada
exn el dibujo. |

El valor de la cota m que representa la correccibn del
perfil con respecto a un perfil rectilineo y plano a lo largo de
1a linez media de un flanco de ranuras, en funcién de la distan-
cia X & une porcidn extrema de las ranuras, es dado, preferente~

mente, por la férmulg siguiente:

Cp 12 £ Tre1) +x) 2
nm = - -
I- La
8, poniendo U = —=— 4 1
I L

a
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Por lo demds, si I, = I, la férmula (1) resulta:

2
m=(%- 1 ) ,c.r. ©(3)
2 Gol.I

El valor de m se czleula a partir de una férmula gue

da el valor de A, deformacidén de la renura en el punto consi

derado bajo un par nominal C.

D= apax "N F (&)
ZeGer ¥ (1 ¥ L )-LX (5)
Gl 2 I, I, I, :
A mex = - Cr_. 12 ‘
G.I 2I. (£ +1) (6)
£ Ta-

En.estas férmulas:

- r es el radio de cargo, $ 1a distancia que separa ls
1<nea media del flsnco de la ranura, del eje del drcol corres
pondientes

- G, el mbédulo de elasticidad & la torsidén de la piezz en
1z seccidn considerada;

- 1, la longitud de las ranuras en ajuste;

- I, 1ls inercia polar de la seccidén para el elemento me-
choj

- If, 1a inercia poler de la sgccién para el elemento hem|
bra.

Estas diferentes magnitudes caracteristicas son clési-
cas y no tienen por tanto gue ser definidss mas en detalle.

Dada la forma come se ¢slcula el perfil de los flancos

de las ranuras, cuazndo el acoplasmiento funciona bajo un par

nominal, ls torsidén diferencial de los elementos 1 y 3 en sus
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diferentes secciones hace que agparezca g la slturs de las su-
perficies de contacto entre los flsncos de las ranuras una
presién que es aproximadamente constante en toda ls longitud
1l de las ranuras en ajuste. Quede bién entendido que si el par
5 varia, esta presidén ya no es constante, sino que su variacidn
és pequefla, si se la compara en las puntas de presidén observa-
das con-ranuras de perfil clésico. En cuslquier caso, si el par
nominal corresponde 21 par maximo, la presidén es mas elevada
en la zong intermedia de las renuras y la reparticidn de las
10, | presiones es més favorable que en la técnica anterior.

En la figurs 3% se puede ver un grafico gue ilustra
el pirrafo anterior:

La recta & representa el valor de la presidn en con-
tacto con dos flancos de ranuras perfiladas segin la invencidn
15. mientrass que las curvas By C representan los valores de esta
presidén en el caso de perfiles ¢lésicos, respectivamente sin
(cufva B) y con (curva C) un revestimiento de materisl enti-
friccibn. En las curvas B y C las puntas de presidn en las
porciones extremas de las ranuras son claramente visibles mien
20. tras que la presién es nuls en ls mayof parte de la longitud;

Debe hacerse notar iguslmente que el perfeccionamien-
to preconizado segin la invencidén debe distinguirse muy clars-
mente de una técnics conocida denominada "Crowning" -que consig
te, en particular en el trabsjsdo de slgunos elementos de engrs
25. néjes, en libersr en una corta longitud - las zonas de extremos
de los endentados paré evitar un estallido en estas zonas bajo
el efeeto de las presiones de Hertz. Los problemas a resolver
y las soluciones pfeconizadas son en efecto de naturalezas to-

talmente diferentes.

%0, El cuadro siguiente d2, s titulo de ejemplo numericoj

splicéndose a un acoplamiento de ranurss rectilineas, los valo
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res de m en funcidén de U y de X,

Tos velores numericos elegidos son los siguientes:

I, = 671 421 ™t
r = 20 mm
1l =150 mm
G = 8.000 Kg. mm°
¢ = 400,000 mm Kg.
Cuadro
X ¢} 0. o) 30 50 75 150 150§ 15D
en mMMe.
U 5 p) 2 5 5 2 5 31 2
m
en mm |0,0223(0,037(0,055 | © 0 0 {0,357 |0,149]0,085

Se comprueba gque en funcién del vslor U, es decir de

1a relascidén I, , la abeisa del punto para el que m = O varis

H

<t
o ©

de forma sustancial.

Por lo demas, en las férmulss anberiores se ha su-
puesto que las inercias polares I, e Ie de los dos elementos
eran constantes en toda la longitud de las ranuras en ajuste.
Si gl menos una de las inercias veria en funcidn de lg absci-
sz, de forma lineal & no 1ineal, conviene, bién entendido, te-
ner en cuenta esto en la determinacién de la correccién m del

perfil.

Si los dos juegos de ranuras tienen un perfil modifi-

cado, las sumas de las gotas M me gue representan las correg

ciones con respecto s los perfiles de base del elemento macho

del elemento hembra, es igusl a la cota I tal como se ha cal
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un acero relativemente maleable, por ejemplo, en estado reco-

culado por las férmulas (1), (2), (3), snteriores.

Esta correccidn se asplica cuslquiera que sea lz forma de
la ranura gue puede ser plana & no.

Un procedimiento preferido de fabricacidén de dicho ele

mento rasnurasdo es el siguiente: se realizs en primer lugsr en

cido, un esbozo de elemento ranurado, por un procedimiento cli
sico: trabajado, extrusionado & rodadura por ejemplo. En el
ejemplo elegido, este elemento es el elemento mache. Por lo dg
m3s se utiliza una herramients a ls que se d3 la forms del ele-
mento complementsrio, hembra en éste caso, y que estd constitui
da de un acero templsdo de muy alta dureza superficial.

El esbozo se introduce en la herramienta de acero vem
plado y el conjunto es accionzde en rotacidén mientras gue un

esfuerzo radial es aplicado a una cierta distsncia de la longi-

tud rsnurada de modo a ejercer un momento de flexidn sobre la
unidn por rsnurss. Simultinesmente un psr de torsidn se aplica
al é#rbol del buzo de modo a alcenzar el .par nominal de utili-
zacidn. ~a accién combinada del momento de fleﬁién y del par
durante laz rotacidn conforms progresivamente el endentado,y el
eje del 4rbol del buzo se desslines haste formar un éngulo &
con el eje de ls herramienta de conformacién, siendo este angu
lo del érden de slgunos minutos tal gue el valor de m calculado
s= realize,

Esta operacidén es a continuacidén comenzada de nuevo
con un par igual de sentido inverso para formsr los otros flan
¢cos de las ranurss. Finalmente, el arbol buzo puede eventualmen
te templarse antes de 1la utilizacidn 6 sufrir otro tratamiento

gue trate de darlo la resistencia necesaria. Fuede ser deseasble

en caso de conformacidén de un buzo de acero recocido efectuar
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1s operscién de perfilsdo longitudinal en un buzo cuyo arbol
tenga el mismo didmetro que el didmetro exterior de las ranuras
de modo g poder gplicar un par suficiente. A continuseidn, si
ello es necesario, el didmetro del arbol es llevado por tornead
a un didmetro reducido.

£l mismo principio de donformacidén puede aplicsrse evi-—
dentemente para la conformacidén de las ranurss interiores, del
manguito si la compensacidn ss efectuada en les resnuras del menj
guito.

Esté perfectemente claro que el perfil de las ramurss
se determina para tener en cuenta Jjuegos necesarios en el desli
zamiento y en virtud de que 2l menos uno de los dos elementos
ruede, eventualmente, estar revestido de un materisl anti-fric
cidn. .

For lo demds, se puede estar obligado a prever en ls
porcibn extrema libre del elemento hembra & manguito un casque-
te, que asegure un gulado perfecto entre los dos elementos, asg
gurando s la vez las funciones de estanquidad del acoplamiento

y de retencidn impidiendo el desencaje.

Descrita suficientemente la naturslezs del invento, asi

como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse cong

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti

tles de modificaciones de detalle en cusnto no alteren su prin

cipio fundamental,




REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en dispositivos de acoplamiento
de panuras de desligamiento, del tipo que comprende dos elemel
5 tos ranurados en ajuste, respectivamente mscho y hembrs, caracT
tepizados porgue 3l menos uno de estos elementos posé ranuras
cuyo espesor €S maximo en su parte intermedis y decrece DProgr¢~
sivamente hasta sus porciones extremss, siendo este perfil %tal
que durante la splicacién de un paT determinado, la presién ent
1C. gendrada en las zonas de contacto entre las ranurss sed aproxit
madamente constsnte en toda 1s longitud de las ranuras e ajusTt
te,

5,- Perfeccionsmientos seghn ls peivindicscién 1,carac-
terizado porque si se designa por C el psr aplicado, Z el ra—
15. aio de carga, G, el modulo ce elasticided a latorsidén de la
plieza considerada 1 la longitud de las rsnuras en ajuste, Ia la

:ipercia polar de la seccidn de la pieza macho, I; la inercia

polar de le piezs hembra, 1z cota m que represents 18 correccipn

| del perfil en funcién de la distencia X & uns porcidn extrema

20. | de las ranuras, a la sltura de la lines mediz del flanco de la
ranura, es dada por la férmula'siguiente:
I
m= Or - 1° 2 (E rn x| @
LI | pls 1) 2 Ia
Is
25.
O incluso:
m =0z 10 (___L__ - % )
2G If .. U T
poniendo U = ’f + 1
l8 .
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3,~ Perfeccionamientos seghn la reivindicacidn 2, carac

terizados porgue los dos elementos tienen la mismz inercia:

2
m (-1 ) .« GCox. (3)

2 GeleI

L,- Perfeccionamientos segun unz de las reivindicascio-
nes 1 a 3%, caracterizados porque solo el elemento que posee

1as rsnuras mis cortas tiene un perfil modificado.

7

5.~ Perfeccionsmientos segun una de las reivindicscione
1 a %, csracterizados porgque los perfiles de las ranuras de
10s dos elementos estdn modificados, siendo la suma de las co-
rrecciones m, + me aproximadamente igual, en cada seccidén, s 1la
correccidn total elegida m.
6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicscidn 1l,ce-
racterizados porque esta previsto un guiado deslizsnte dispues)

+0 a wne cierta distencia de las ranuras en ajuste, para ase-

gurer un guiado perfecto de las ranuras.

7.- Perfeccionamientos segln una de las reivindica-
ciones 1 & 6, caracterizados porque para su fabricacidn se pre
para un esbozo de la pieza, trabajado, extrusionadoen frio , ©
rodsdura, reslizindose este ¢ sbozo en un metsl que presenta
un estado de malesbilidad conveniente, por ejemplo en estado
recocido, se lleva este esbozo en ajuste con une herramienta
mucho més durs que presenta simplemente la forme de la pieza
complementaria del acoplamiento de ranuras y se ejerce entre
estas dos piezas un psr de torsidén, suficiente para'conseguir
1z deformacidén conveniente del esbozO.

8.~ Perfeccionamientos segun la reivindicacibn 7,ca-
racterizados porque se ejerce el par, sucesivamente en uno

y después en otro sentido.
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9.~ Perfeccionamientos segin uns de lss reivindicacioned
7 y 8, caracterizedos porque se acciong en rotscidn el con-
junto de la pieza y de ls herramienta y se splica a la pie za
0 a la herrsmienta un momento de flexidén, provocsndo la accidnm
combinads del par de torsidén y del momento de flexidén, un desa
lineamiento de los ejes de la pieza y de la herrasmients.
- 10.~ FPerfeccionamientos en dispositivos de acoplamiento
de rénuras de deslizsmiento, tsl y como queda sustancislmente
desecrito en la presente Memoria, y en los dibujos sdjuntos.

Esta Memoria consta de doce hojas, escritas s maquina
por unz sola cara. .
Madrid, 3y nuns 1977
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