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n sste invento ge.:efiere a un método para fabricar
conjuntbs de‘junta,universal v ejé. #]1 invento se ha de-
sarrollado principalmente para aplicacién a,poﬁjuntos de
esta clase para uso en vehiculos de motor para carretera

u otros vehiculos autondviles, para transmitir el acciona
miento desde el elemento motor principal a las ruedes pro

pulsoras. ya sea en la parte traseéra o ya sea.en la parte

delantera del vehiculo.
, .

3

Es deseable evitar o reducir al ninimo la vibra~
cibén debida a una masa desequilibrada en tal conjunto, cop
dicidén que existe cuendo ol centrs du nezas combinado de
.la jdnta'uniyersal y'del aiembro ds ¢je estd desplazddo
radiaimente del, es decir,res eXcéntrico.cor respecto al,
eje geométrico alrededordsl cual ?1¢a el mismbro-de eje
¥ el;miembrg.dgrla junta univgpgal al cualxesté'sﬁjetOnel
eje. o | o

Tal excentricidad puede ser producida por las si-
guientes_causas. En primer'iugai, el eje geomeurlco alrede
dor del cual gira realmente el Qonjﬁnto de miembro de eje
¥ el miembro de la junta universal concctado al.mismo viene
dgterminado por el eje-de rotaéién dél otro miembroc de la

Jjunta universal, y la excentricidad puede scer producida por

‘|1las tolerancias dimensionales en la propiu junta universal

”

Yy por la precisidn del aauste entre s d ?os niembros de
Junta unlversal es de01r, por la resenCﬂa o la ausencia -
de cualcuier juego radial o movimiento perdido. =n segun=-
éc lugar, la excentripidad puede ser pfoducida debido a
falta de precisidn en la conexién del miembro de eje con
équella parte'del miembfo de juntaiuniversal a la cual &g~

t4 conectado el mismo y que usualmente tiene la forma de

B L TR
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_una mangueta o espiga (el eje geométrico de la cual deberd
ser idealmente coaxial con el eje geométrico real de rota-
cibn de la junta universal). En tercer lugar, la excentris
cidad puede ser producida por no estar el centro de masas
real del miembro de eje sobre el eje geométrico del miem-
bro de eje, es decir, por estar desplazado radialmente del
mismo.

En muchos casos el conjunto de junta universal ¥y
eje tiene que transmitir accionamiento al elemento de en-
trade de un engronaje combinado de reduceibén y diferencial,
los elementos de salida del cual estdn conectados respec-—
tivamente a ejes de accionamiento los cuales estdn a su veg
conectados a las ruedas propulsoras del vehiculo, usualmen-
te, aunque no invariablemente, en la parte trasera del mis-

mo.
En tales casog, el miembro de eje que forma par-

1la a que lo hacen uno u otro de los ejes de accionamiento,
ti{picamente tres o cuatro veces mayor, y por consiguiente
tiene especial importancia la eliminacién o la reduccidn
al minimo de la excentricidad que da lugar a vibraciones.
Aungue se han realizado ininterrumpidos trabajos
de investigacién vy desarrollo orientados hacia la elimina-—
cién de la primers cousa de excentricidad a la que se ha
hecho referencia en lo cue antecede, sigue siendo necesa-
rio tener que aceptar gque, debido a las tolerancias de fa-
bricacién, un ndmero considerable de conjuntos presentardn
une cierta excentricidad originada en la primera causa pero

que estd dentro de dichss tolerancizs de fabricacidbén. Ade-

te de dicho conjunto se denomina normalmente el eje prceoul-

sor y gira a una velocidad sensiblemente mds alta que auue
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| més, suncue los métodos normales de unibén del miembro de
eje al miembro de junta universal al cual ha de ser conec-
tado, y en particular los métodos de soldadura, han sido
cuidadosamente disefiados nara evitar o recucir al minimo
la segunda causa de excentricidad, también aquf ha de acep-
tarse que en la produccién en serie algunos de los conjun—
tos producidos presentarédn excentricided debids a esta se-
gunde causa.

Por lo que se refiere a la tercera causa de ex-
centricidad, la reduccidén al minimo de esta queda frecuen—
femente en cierto modo fuera del control de un fabricante
de conjuntos de la clase especificada, ya que ha de con-
fiar en que hayan cumplido las rigurosas tolerancias los
suministradores del material de tubo del cual se hacen ta-
les miembros de eje. ILa precisién en este aspecto estéd
Intimamente relacionada con el nrecio y para el precio que
es aceptable, teniendo en cuenta el nroducto adue ha de ser
fabricado y su uso previsto, por ejemplo en vehiculos de
motor producidos en serie, es evidentemente necesario tole-
rar una cierta excentricidad debida a esta tercera causa.

El nresente invento estd basado en el concepic
de que la vibracién que se origina por las tres causas (e
excentricidad es susceptible de ser reducida si se puedszn
reducir la masa total del conjunto, v en particular la del
miembro de eje.

La vrédctica usval consiste en hacer el miembro
de eje y el miembro de junta universal =21 cual ha de ser
conectado aquél, de un metal férrico tal como de acero o
de hierro colado, y unir estos miembros entre si por solda-

dura.
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El uso de la técnica de soldadura nara este fin
representa una limitacidén de disefio debido al hecho de que
los metales empleados paro los dos miembros deben entonces
ser necesariamente seleccionados de modo que tengan compa-
tibilidad de soldadura. Ademds, el uso de un metal férri-
co mara la fabricacidén del miembro de junta universal (o
ciertamente de la judbta universal como un conjunto) es con-
secuencia de la necesidad, en un gran ndmero de aplicacio-
nes, tal como para el eje vropulsor en conjuntos de junta
universal para vehiculos de motor, de cumplir los requisi-
tos de resistencia que han de ser satisfechos.

Bl presente invento estd basado en el concepto de

reducir la masa total del conjunto y supone la previsiébn

de un modo de sujecibn del miembro de eje al miembro de jun
ta universal, con el cual se supera la limitacidén de com-
vatibilicdad.

En un aspecto, el presente invento consiste en
la previsidbn de un conjunto de miembro de eje y miembro de

junta universal en el gue 2l menos el miembro de eje es de

forma tubular y estd hecho de un material que tiene una den
sidad sustancialmente mds baja que la de los metales férri-
cos de los cuales se hace normelmente tal miembro, y los
dos miembros tienen nartes que ajustan estrechamente entre
s{ axialmente unidas entre si sobre al menos partes de sus ,
caras adyacentes gue se solapan axialmente y que se extien-
den circunferencialmente.
Bl término "unidn" incluye el caso en gue se con-—
sigue lo adherenciz entre dichas nartes sin intervencidn de
una sustancia adhesiva y con tal sustancia, siendo llevada

a cabo dicha unidn en este Gltimo caso ya sea mediante una
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L relacibén de abrazemiento mutuo muy estrecho entre las su-
perficies contiguas de las dos partes, o ya sea mediante uin
enlace fisico o quimico entre moléculas incorporadas en lag
capas superficiales de dichas dos nartes. -

Se comprenderd gue ambas partes cltadas que ajusq
tan entre si axialmente pueden ser enterizas con el miem-
bro correspondiente, es decir, con el miembro de eje y con
el mieinbro de junta universal respectivamente. No obstan-—
te, en ciertos casos puede ser ventajoso, como se verd
aquf en lo que sigue, que la parte que estd en el miembro
de junta universal esté inicialmente separada estructural-
mente del resto de ese miembro pero unida a tal resto me-
diante una estructura de unidn soldada preferiblemente des-
pués de haber sido sujeta esa parte al miembro de eje.

En otro aspecto, el invento consiste en un méto-
do de fabricar un conjunto de miembro de eje y miembro de
junta universal, que comprende las operaciones de: (a) Pro-
porcionar un miembro de eje de forma tubular y de un mete-
rial que tenga una densidad sustencialmente mds baja que
la de los metales férricos de los cuzles se hacen de ordi-
nario tales miembros de eje; (b) ajustar entre s{ axialmen-
te una ovarte del miembro de eje con una parte del miembro
de junta uvniversal mientras se sitlan esos miembros en re-~-
lacibn coaxial; (c) formar una unién entre las caras adya-
centes que se solapan axialmente y que se extienden circun-
ferencislmente de dichas partes.

4 continuacién se describirdn, realizaciones de
conjuntos de acuerdo con el invento y métodos de fabrica-
cibén de tales realizaciones, a modo de ejemplos, con refe-

rencia a los dibujos que se acompallan, en los cuales:
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" La Fig. 1 es una vista en alzado lateral y en
corte diamebtral vertical de una parte de un conjunto de

eje v junta universal que ilustra la conexién del miembro
de eje a uno de los miembros de la junta universal y que
constituye una primera realizacién del invento;

Ia Fig. 2 es una vista fragmentaria, también en
corte diametral vertical, a escala ampliada, de una parte
de la junta ilustrada en la Fig. 1;

Ia Fig. 3 es une vista similar a la de la Fig. 1,
que ilustra una segunda realizacién del conjunto de acuer-
do con el invento, ilustrando también el método de fabrica-
cién del mismo;

Las Figs. 4 y 5 son vistas en corte transversal
por los planos BD y AC respectivamente, representados en
la Fig. 3;

La Fig. 6 es una vista similar a la de la Fig. 1

que ilustra una tercera realizacién y un método de fabri.

cacién de la misma;
Ia Fig. 7 es una vista que ilustra la aplicacibn

de material a un mandril para fabricar el miembro de eje
de la realizacidén de la Fig. 6 y formar una cavidad inter-
ne en el mismo;

La Fig. 8 es una vista similar a la de la Fig. 1.
gue ilustra uns cuarta realizacibén y la etapa final de fa-
bricacidén de la misma;

TLa Fig. 9 ilustra la primera etapa de la fabri-
cacién del conjunto de la Fig. 8;

La Fig. 10 es una vista fragmentaria que ilustra
partes que ajustan entre s{ axialmente, respectivamente de

un miembro de eje y de un miembro de junta universal, en
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_corte diametral, segin una quinta realizacidén del invento;
Ia Fig. 11 ilustra la tercera etapa de la ejecu-

cién del método de fabricacibén del conjunto de la Fig. 10;

cacibn del conjunto de la Fig. 10;

La Fig. 13 ilustre la segunda etepa de la fabri-
cacifn del conjunto de la Fig. 10.

Con referencia primeramente a la Fig. 1, el con-
junto comprende unz juntz universal 10 y un miembro de eje
11. Por comodidad solamente se ha representado una parte
extrema del miembro de eje. Se puede prever un miembro de
junta universal similar en el extremo opuesto o bien, de
acuerdo con las exigencias, ese otro extremo puede tener ot
medios para conectarlo en la linea de accionamiento o trans
misién. Ia junta uvniversal ilustrada es del tipo de Hookes,
que comprende miembros de horquilla 12 y 13 que incluyen
brazos de horquilla que se provectan axielmente espaciados
lateralmente respectivos 14, 15 conectados por partes de ba
se 16, 17 y acoplados entre s{ por un miembro de conexidén
18 que tiene dos pares de espigas que se proyectan radial-
mente, encsjadas en aberturas en los brazos de la horquilla
por intermedio de cojinetes 19, 20 respectivamente, las po-~

siciones de los cuales a lo largo de los respectivos ejes

respectivamente.

Todos los miembros de la junta universal pueden
ser formados de un metal férrico por métodos -de colada, de
forja o de fabricacibn, a fin de proporcionar la necesaria
resistencia para aplicaciones tales como las de los conjun-

tos de eje propulsor y junta universal para vehficulos de

La Fig. 12 ilustra la primera etapa de la fabrin'

19a v 21 estdn determinadas por resortes circulares 22, 23,)

ros
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El miembro de eje 11 estéd formado de un material
ligero, por ejemplo de aleacién de aluminio, siendo tal
miembro de eje de forma tubular.

El miembro de eje 11 y el miembro 12 estén suje=
tos en relacién de montados mediante la previsién de res-
pectivas partes que ajustan entre si axialmente lla y 1l2a,
coﬁprendiendo la primera una parte del eje extrema enteri-
za con conicidad divergente, y comprendiendo la dltima una
espiga enteriza con la parte de base 16 y cue tiene una ca-
ra externa con conicidad convergente hacia el extremo 1li-
bre 12b de la parte l2a, de una menera complementaria.

Un valor tipico para el dngulo de conicidad de
las partes lla y 12a seria de 52 de Z&ngulo en el vértice,
pero tal dngulo nuede ser variado como resulte apropiado
segin los materiales seleccionados y sus dimensiones, por
ejemplo, el gruesoc de la vnared del eje 11,

Entre las nartes respectivas, la cara interna 3Je
la parte 1lla y la cara externa de la narte 12a, hay inter-
muesta una susbancis adhesiva 24,

Esta puede ser de la forme de una resina epoxi-
dica termoendurecedora, la cual se hace que endurezca, des-—
pués del montaje de las partes, sometiéndola para ello a
una alta temperatura, tipicamente de 17090.

La sustancia adhesiva nuede ser inicialmente de
la forma de una nelicula que se envuelve alrededor de la
parte correspondiente de la cara externz de la parte 1l2a
como preparacidn para el ajuste entre s{ de las partes 1lla,
1l2a, o bien la pelicula nuede ser suvministrada en forma tu-

bulaer y cortarse un trozo ¥ hacerse deslizar sobre la par—
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El eje se monta con su parte 1lla sobre la espige
12a, de preferencia con fuerza suficiente como para produ-~
cir un esfuerzo circunferencial o de zuncho en la parte
1la, parte al menos del cual subsiste después de calentar
como antes se ha dicho para elevar el conjunto hasta la
temperatura de endurecimiento.

Se observard que las partes 1llg, 12g y 11lh, 12h
de las superficies adyacentes que se extienden axial y cir-
cunferencialmente de las partes 1lla, 12a, estdn en contac-—
to directo entre s{, es decir, sin intervencidén de sustan-
cia alguna adhesiva, y con ello promorcionan una colocacién
en posicién exacta de las partes lla, 12a en relacidn co-
axial.

Como medida de seguridad contra la separacidn
axial de las partes lla, 12a, las mismas estédn formadas
con formaciones que cooperan mutuvamente vwara evitar tal se-
paracién. Asi, el miembro 12 de la junta. universal esté
formado con una garganta 25 entre la espiga 12a y la bese
16, presentando tal garganta un resalto 25a que mira axial-
mente, dirigido hacia fuera de la longitud principal del
miembro de eje 11 y al cual se aplica un labio 26 en el ex-
tremo libre del miembro de eje tubular producido por actua-
cibn mecdnicamente sobre la extremidad del miembro de ejs
mediante un par de herramientas movibles radialmente hacia
dentro tal como la 26a, para producir deformaciédn permanen;'
te hacia dentro.

La deformacién del eje puede ser efectuvada des-
pués del tratamiento vor calor para efectuar el endureci-

miento de la sustancia adhesiva, o bien durante tal trata-
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L miento por calor o antes del mismo, seglin convenga.

Si el miembro de eje 11 estd hecho de una alea-
cién de aluminio, existird un 1imite de temperatura por en+
cima del cual no deberd subirse, para evitar que resulten
perjudicadas las propiedades mecénicas, por ejemplo, la
resistencia del eje; tipicamente, esta temperaturs seria
del orden de los 2002C.

El calentamiento, por lo tanto, se efectuaria en
el margen de 1702C hasta una temperatura que represente un
margen adecuado inferior a los 2009C, tal como hasta 190¢C.

El tratamiento nor calor puede ser efectuado por
un procedimiento por lotes, es decir, colocando una canti-
dad de los conjuntos de junta universal y eje en una céma~
ra, en la cual la temperatura atmosférica esté en el mar-
gen apropiado para el adhesivo y los materiales empleados,
o bien haciendo pasar los conjuntos en sucesibn a través
de la cdmara en la cual se eleva la atmbésfera hasta la tem-
peratura apropiada.

En vez de emplear adhesivo en forma de una peli-
cula, serfa posible utilizar adhesivo en forma de una pas-
ta que pueda aplicarse a la cara externa de la espiga 1l2a
pintando, rociando o de otro modo, como preparacién vara
el ajuste entre si de las partes lla, l2a.

En la realizacién de la Fig. 1, la cara interna
de la parte lla y la cara externa de la parte 1l2a son de
forma de cara plona, wmero une o las dos de esas partes npo-
drian incorporar un sistema de depresiones o canales, como
nor moleteado, si se desea.

En la realizacién ilustrada en las Figes. 3 a b,

las partes correspondientes o las ya descritas se han de-
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| signado por los mismos nimeros de referencia con el prefi-
jo 1, y se considera que es de aplicacién la descripcién he
cha en lo que antecede. Se hace ahora referencia dnicamen-
te a lasg diferencias.

TLia parte extrema tubular 1lla del eje 11l es de
forma cilindrica, es decir, sin conicidad, ¥y la cara ex~
terna de la parte de espiga 112a es también de forma cilin-
drica. -

La cars externa de la parte de espiga 1l2a incor-
pora un sistema de paso para la recepcidén de un adhesivo
en forme lfquida o en otra forma en gue sea susceptible de
fluir. Tal sistema de paso puede comprender una serie de
gargantas espaciadas axialmente que se extienden circunfe-
rencialmente 112¢ a 112f. Ias gargantas 1l2e, 112f y 1l2c,
1123 estén conectadas por sus lados inferiores, como se ve
en la Fig. 1, por gargantas que se extienden axialmente ta-
les como la 127 de la Fig. 4, mientras que las gargantas
1128 y 112e estén conectadas por sus lados superiores me-
diante una gargenta que se exbtiende axialmente tal como 1z
128a. Tas gargantas 128b, 128c alineadas con la garganta
128a existen también en los planos A y B para proporcionar
respectivamente 1a admisién de adhesivo al sistema de gen-
gantas a través de un paso de inyeccidén 129, y para airear
al interior del eje tubular 111. Tel inyeccidn puede ser
efectuada encajando una boquilla de inyectar 129c¢ en la en-
trada del paso 129 ¥y haciendo funcionar una bomba que for-—
ma parte de los medios de inyecciédn.

La parte extrema 1llla del eje 111 es de ajuste
deslizante estrecho sobre la parte de espiga 1l2a y esta

situada coaxialmente por contacto directo sobre partes de
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| 1as caras adyacentes interna y externa entre las gargan-
tas.

Alternativamente, el sistema de gargantas puede
comprender una sola gargants helicoidal que se extiende a
lo largo de la cara exterior de la parte de espiga 1l2a co-
municando por un extremo con el paso 122 y por el extremo
opuesto con una garganta de aireacidén tal como la 128 en
el plano 4.

En la realizacién ilustrada en la Fig. 6 vy en el
método de Ffabricacidn de la mismz ilustrado en la Fig. 7,
las partes que se corresponden con las ya descritas en las
realizaciones precedentes se han designado por los mismos
nimeros de referenciz con el prefijo 2, y se considera que
es de aplicacién la descripeidén precedente, haciéndose aho-
ra referenciz principalmente a las diferencias.

El miembro de eje tubular 211, el cual estéd he-
cho de una mezcla de resina epoxidica reforzada con fibras
que se extienden longitudinalmente, por ejemplo fibras Ade
carbén, incorpord en su parte extrema 2lla una garganta de
poca profundidad relativamente ancha 230, de forma helicoi-
dal, vpara recibir la sustancia adhesiva 224, siendo esta
dltime inyectada a través de una ahertura 229 en el extremo
opuesto de la garganta 230, proporcionando aireacién al
interior del miembro de eje 211.

Como se ve en la Fig. 7, la garganta 230 se for-
ma arrollando una tira 231 de un material, helicoidalmente
elrededor de una parte del mandril 232 sobre el cual se mol
dea el miembro de eje 211.

Un material adecuado para la tire helicoidal 231

es una cinta tejida en telar de "nilén", de "terileno" o
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. de "dacrén". Estos materizles son aptos para soporitar las
tempveraturas que intervienen en el curado del componente
de resina del miembro de eje. Una posible alternativa pa-
ra formar la cinta serfs a base de una ldmina delgads me-
télica.

El miembro de eje 211 puede ser formado por arro-
llamiento de fibras de refuerzo, vor ejemplo de fibras de
vidrio o de fibras de carbbén 233, helicoidalmente alrede-
dor del mandril y sobre la tira 231, siendo preferiblemen-
te arrolladas las cepas alternativas helicoidalmente en
direcciones o gentidos opuestos. Esta fase del método se
contintia hasta que se consigue un grueso aproximadamente
igual al grueso deseado del miembro de eje, v entonces se
tienden axialmente sobre el arrollamiento helicoidal 233
a. cue ya se ha hecho referenciz los materizles de refuer-
%0 aue se extienden axialmente, tales como las fibras de
carbbén o las fibras de vidrio 234, ¥y se impregna el con--
junto con la mezcla de resina epoxidica, por ejemplo apli.-
cdndola en Torma fluida por medio de una brochs 235.

Tl miembro de eje as{ formado, ¥ todavia reteni~
do sobre el mandril 232, es luego sometido a calentamien-
to, nor ejemplo haciéndolo nasar a través de una estufa ca-
lentada haste una temveratura del orden de 1380°C para efzc-
tuar el curado. Luego se retira el mandril 232 axialmentse,
dejando la tirs 231 en posicidn.

La tira 231 puede ser dejada en posicidbn hasta
gue sca realmente necesario que el miembro de eje sea mon-
tado con su narte extrema 21la en relacibn de ajuste mutuo
axialmente con la parte 212a de la junia universal asocia-

da. ILa cinta es entonces eficaz para evitar la contamina-
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[ cién de la gargenta 230 con la suciedad y/o la humedad u
otros contaminantes que lleve el aire.

Como nrevaracién inmediata para el montaje con
ajuste mutuo axialmenbte de dichas partes, se retira la ti-
ra 231 para exponer un pzso helicoidal 23la y se efectda el
ajuste mutuo a2xial con el extremo del miembro de eje apo~
yando a tove en una parte de pestaila 235 del miembro de jun
ta, universal 212. Se inyecta entonces una sustancia adhe-
siva 224, como anteriormente se ha mencionado, a través del
naso 229, siendo expulsado el aire a través de la abertu-
ro en codo 229b en el extremo onuesto del paso 231 y sien-
do sometido el conjunto resultante a tratamiento adecuado,
nor ejemplo de caelentamiento, para endurecer el adhesivo
¥ sujetar juntos el miembro de eje y el miembro de junta
universal.

In vez de una cinte tejida en telar, se puede em-
plear cualquier material de tira adecuado capaz de conser-
var su forma en las condiciones de moldeo y después de su
arrollamiento sobre el mandril, con tal de que sea lo su=-
ficientemente flexible como mars wnermitir que el mismo sea
retirado despubds de haber sido formado el miembro de eje.
Ademds, aunque es espneciclmente conveniente el arrollamien-
to helicoidal del material de tira, se puede emplear, si
se desea, material susceptible de ser retirado aplicado cn
une configuracién para producir un sistema de paso de otra
configuracidn que no sea la helicoidal.

Por otra parte, alternativamente, o ademds, la
parte 212a del miembro de junta universal puede incorporar
uns, gargante en su superficie exterior.

Con referencia zhora 2 la realizacidn ilustrada
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critas se han designado por los mismos nimercs de referen=-
cia con el prefijo 3, v se considera que es de aplicacidn
la descripeidén precedente. Se hace ahora referencia prin-
cipalmente a las diferenciss.

El miembro de eje 311 estd formado preferiblemen-~
te de una resina sintética reforzada con un material fibro-
so inorgénico, por ejemplo con fibras de vidrio y/o fibras
de carbdén, mientras que el miembro de junta universal 312
estd hecho de un metal, por ejemplo de un metal férrico.
La parte 312a estd inicialmente separada estruc-
turalmente del resto del miembro de junta 312 y sujeta al
miembro de eje 31l por unién en las superficies circunfe-
renciales contiguas de las wnartes 3lla y 3l2a.

Después se une una porcidn de la parte 312a que
se proyecta desde la extremidad de la parte 31la, con la
parte 3127, es decir, con una espiga tubular que estd for-
mada enteriza con el miembro 312, Como se ha ilustrado,
la unidén puede ser una unién soldada y la 355 es una esiruct
tura soldada ¥y puede ser formada por soldadura por friccidn
Se pueden disponer cabezas de sujecidn del trabajo, del +ti-
no de plato de garras, una de las cuales es accionada con
relacidén a la otra, en una miquina de soldadura por frie-
cibn para sujetar el miembro de eje 311l y la parte de jun-
ta universal 312j para llevar a cabo la operacibn de solda-
dura. Si los materiales son commatibles, podria emplearse
la soldadura usual, por ejemplo la soldadura por arco.

La uwnién de las superficies contiguas de las par-
tes 31la, 312a puede ser efectuada durante la formacibn del

miembro de eje, ¥ en la Fig. 9 se ha ilustrado unas manera
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| de llevar a cabo ésto.

Una pluralidad de manguitos metdlicos, para for-
mar dos partes 312a, que son del mismo metal que el resto
del miembro 312, estdn situados sobre un mandril 332, sien-—
do el didmetro internc de cada uno de tales manguitos tal
gue el mismo puede ser montado con ajuste deslizante estre-
cho sobre el mandril.

Se produce un recubrimiento 355a, del cual se
forman los miembros de eje, arrollando para ello un alma
336 de fibras de refuergo, por ejemplo fibras de vidrio o
de carbén. Se pueden formar una pluralidad de capas de
arrollamiento en direcciones o sentidos opuestoes y luego,
cuando se haya conseguido un grueso suficiente para formar
el miembro de eje, se pueden tender fibras longitudinales
sobre las fibras arrolladas helicoidalmente e impregnarse
el conjunto con una resina adecvada tal como una resina
epoxfdica, aplicada, por ejemplo, con brocha 336, y la cual
se somete después a calentamiento para curarla.

Cada uno de los manguitos vuede ser de una longi-
tud igual o ligeramente mayor que el doble de la longitud
de la parte 312a que ha de ser incorporada en cualquier
miembro de eje dado, y el producto ilustrado en la Fig.’lO
puede ser cortado, por ejemplo con una sierra o con otra
nerramienta para dividir 337, segdin un plano 2 mitad de re-
corrido entre los extremos de cada manguito. Una parte del
material de eje no metédlico sge corta después junto al ex-
tremo libre (como se ha ilustrado en la Fig. 11 para la
realizacibn de la Fig. 10) de modo que quede una porecibn de
cada parte 312a proyectdndose como se ha ilustrado en la

Pig. 8.
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L El tratamiento de curado (calentamiento) hace
gue 12 resina quede unida a la superficie exterior de ca-
da parte 31l2a. En muchos casos puecde ser suficiente gque
tal unibn sea establecida simplemente por Intima penetra-
cién de la resina en las irreguleridades de la superficie
del manguito metdlico que forma la parte 31l2a. 5i se de-
sea, sin embargo, la superficie exterior del manguito pue-
de ser moleteada o deformada de otro modo para proporcio-
nar depresiones o proyecciones gue produzcan un enchaveta-—
miento sustancialmente imperativo entre el material no me=-
télico del miembro de eje y la parte 312a.

Alternativamente, puede seleccionarse la compo-
sicibn de la resina con relacibén al metal usado para los
manguitos para establecer una unidén por enlace molecular
entre las capas suverficiales contiguas.

Fn la realizacidén modificada ilustrada en la Fig.
10, en la que las partes que se corresponden se han designal
do por los mismos numeros de referencizs con el prefijo 4.
v o la cual se considera oque es de aplicacibén la descrip-
cibén precedente, el manguito del cual se forma la parte _
4122 del miembro de junta universal tiene un didmetro in-
terno algo mayor que el didmetro del mandril 432 y se apli-
ca sobre este Bltimo, como se ve en la Fig. 13, solo des—
pués de haber sido arrollada una primefa capa 434a de fi-
bras sobre el mandril, como se ve en la PFig. 12. Tal arro-
llamiento se continda después del montaje del manguito pa-
ra formar unz segunda cava 434b, produciéndose con ello
paredes espaciasdas paralelas 411j, 411k sobre el miembro
de eje, entre las cuales es recibida la parte 412a.

L1l curado wor calentamiento se efectia después
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| de que el manguito que forma la parte 41%2a esté en posi-
cibn, vy de modo que la unién tenga lugar entre ombas super
fiecies circunferenciales, la interior y la exterior, de la
parte 412a y el miembro de eje. También se puede efectuar
una cierta deformacién, tal como por moleteado de cstas oSu-
nerficies interior y exterior del manguito antes del mon-
taje sobre el miembro de eje parcialmente formado sobre el
mandril.

Puede efectuarse la divisién en une posicidn a
mitad de recorrido entre los extremos del manguito median—
te una herramienta de dividir 437 y después, como Se Ve en
la Fig. 11, se recortan partes de las capas nrimera y se-
gunda 434a, 434b medisnte herramientas 438, 439, de cual-
quier forma adecuada.

La parte expuesta del manguito 412a empotrada
Firmemente en el miembro de eje 4lla es luego soldada a la
parte restante 412].

Avnoue en la anterior descrincibén se ha hecho
preferencia a2 la formacidén de los miembros de junta univer-
sal de un metal férrico, por ejemplo de hierro colado o de
acero, ha de entenderse cue cuanGo el par cue haya de ser

transmitido lo admita, el miembro de junta universal peéria

[}

ser formado de un material ligero (de baja densided). Lete
nodria ser una aleacibn de aluminio. El miembro de juntw
universal puede formorse como una pieza colada, y la junt
entre el miembro de eje ¥ el miembro e junta universal po-
dri{a efectuarse como se ha ilustirado en cualguiera de lag
reivindicaciones nrecedentes.

Ademds, el invento es de aplicacibm 2 un monta~

je de un eje con alguna otra forma de miembro de junte uni-
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L versal, vor ejemplo, una de una junta uvniversal de veloci-
dad constante que tenga miembros interior y exterior v ele-
mentos giratorios de transmisién del par, tales como holas
aue encajen en formaciones tales como gargentas, en los
miembros interior y exterior.

Una posible modificacidn que puede hacerse en la
realizacidén ilustrada en los Figs. 3 a 5 se refiere a la
disposicion mediante la cual el sistema de gargentas nara
recibir adhesivo es aireado nars proporcionar la salids de
aire de la garganta al ser introducidc el adhesivo. En la
realizacidén representada en las Figs. 3 a 5, es nosible que
el adhesivo gque escepa al interior del eje desde la gargan-—
ta 128¢ pudiera quedar desprendido del adhesivo que cuedase
en la gargante y ‘tener libertad para moverse alrededor del
interior del eje, representando una fuente de ruido en po-
tencia en servicio. Para resolver este nroblems, vuede dis
vonerse la aireacidn mara aue tengae luger a la atmésfera
exterior al eje. Esto wuede hacerse extendiendo el paso
129 nara cue desemhogue en la gargante 112¢ mds alejzda del
extremo del eje, mientras que una gargante de aireacibn co-
munica con la gargenta 112f. Como alternativa podrfa cm-
plearse le misma disposicién de paso 129 que en la Fig. 3,
comunicando la garganta 112c¢ con una pequefia aberturs qﬁe
se exbtiende radialmente a través de la barte extrema tubi-
lar 11la del eje 111.

Ha de entenderse que, cuando nos referimos a que
el miembro de eje estd hecho de un material de una. densidad
sustancialmente mds baje que la de loz metales férricos dz
los cuales se hace normalmente tal miembro, nos estemos re-

firiendo a la densidad media del miembro de eje como un

| N
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| conjunto. In el caso de un miembro de eje formado de un
material compuesto, uno o mds comvonentes del eje nuelen
presentar, considerados individualmente, una densidad del
orden de la densidad de los metales férricos, o todavie ma-
vor que la de éstos, y sin embargo el miembro de eje en su
conjunto puede tener una densidad media menor que la de ta-
les metales férricos.

En la realizacién ilustrada en la Fig. 6, se pue-
de prever un componente de obturacién de forma adecuada,
gi fuese necesario, eantre el extremo de la parte de eje
211la v la parte de pestafia 235 del miembro de juntae univer-

sal 212, para evitar las fugas de adhesivo por ese punto.
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ReIVINDICACION=S

. Los puntos de ipvencién propia ¥y nueva que. s€ pre
sentan!para gue sean objeto de esta solicitud de'Patente do|
Invencidn en Espafia, por VEZINTE afics, son 10S qUe se reco-
ger en las reivindicaciones siguiéntes:.

12.- Un método de fabricarvun'conjunto de un mien
bro de eje ¥ un miembro de junta universal, caracterizado
porque comprende las operaciones de: (a) prOporciohar un
miembro e eje de forma tubular y un miembro de junta uni-
versal, con una parte que ajusta axialmente con el miembro
de eje; (b) formar al menos una de dichas partes para de-
finir, en combinacién con la otra de @ichas partes,_una
cavidad para recibir una sustancia adhesiva, teniendo di-
cha cavidad aberturas primera y segunda'que comunican con
ella en posiciones,éspaciédas; (¢) ajustar dicho miembro
de eje ¥ el miembre de junta universal entre si; (d) inyec
tar la sustancia adhesiva a través de la primera de dichas

aberturas en la cavidad, expulsando asi el airs de la cavi

dad a través de la seguﬁda abertura hasta que la cavidad

esté llena de la sustancia adhesiva; y (e) someter el con~
Junto a tratemiento para curar la sustancia adhesiva y es-
tablecer una unién entre los miembros de eje y de_junta'
universal.

2%.- Un método segln la reivindicacidén 1%, carac-
terizado ademés porque el menos uno de dicho miembro de
eje v dicho miembro de junta universal estd provisto de ung

pluralidad de gargantas espaciadas axialmente, que se ex-
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tienden en sentido circunferencial, interconectadas por gar-
gantas que se extlenden axialmente, para definir.dicha ca-
vidad, comunicando dichas aberturas, primera y segunda con .
gargantas respectivas de entre dichas gargantas, y en el
que dicha sustancia adhesiva durante la inyeccidn de la
misma llena sucesivamente dichas gargantas.

32 . Un método seghn la reivindicacibn 1%, carac
terizado ademds porque al menos uno de dicho miembro de
eje y dicko miembro de junta universal esti provisto de ung
garganta heliceidal que define dicha cavidad, comunicando

1

dichss aberburas primera y segunda con extrenos respectivog

de dicha gargants, llznando dicha sustarcia sdhesiva duran

te la inyeccidn de la misma a dicha garganta desde un ex-

48 - Lo método segfn la reivindicacidn 1% o la

reivindicasidén 27, caracterizado ademés vor formar al menos
Uno de diche miexbro de eje v dicho niembro de junta uni-
versal por uas cperacidén de moldeo, e incorporacidén en di~
cho miembro durante tal moldeo de una pieza de material
que se sspara para definir dicha cavidad antes del montaje
de dichos miembros. _

53, Uz método segln la reivindicacién 4%, carac-
terizade ademig pourque dicho-miempro de eje se forma apli-
cando fibras de rofuerzo a un mandril, impregnando tales
fibras con un material de resina sintética y curando dicha
resina para formar el miembro de eje, arrolléindose una ti-
ra de materiazl, que constituye dicho raterial separable,
sobre el mandril antes de la aplicacién de fibras al mis-
o

6.~ Ui FoTODC Do FARRICAR UH CONJUNTO Du U
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MIZMBRO DE BJE Y UN.I'IIEMBRO D J UTITA' UNIV.SRSAL,

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que ante-|

cede, representado en los dibujos que s¢ ac'ompaﬁan':[ para
los fines que se han especificado.

, Esta lMemoria consta de veintitrés hojas escritas

a méquina por una sola cara.

Madgria, 10.JUN1878

P.A.
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