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m s s m m v m s  ds m  ifvsmjion

Esta invención se re fiere  a un retén  de eje de 

tipo rad ia l convencional con un cuerpo elastómero que es­

tá  soportado por una caja metálica ríg ida.
j '•> \la  caja metálica es una parte necesaria dé.I-re- 

tén ya que estab iliza  e l  diámetro del reten  a través "da 

cambios repetidos en la temperatura de trabajo . Sin la ’ ca 
ja  metálica, e l  elastómero, que tiene un coeficiente dife 

rente de dilatación térmica respecto del ánima en lasque 

a justa , se aflo ja  y e l conjunto fa lla  con ciclos de.Jiem- 

peratura repetidos.

Hasta ahora la caja metálica ha sido una'de tías 

partes más costosas del retén de eje convencional a'causa 

de la  gran cantidad de m aterial de desecho implicada en 
la  fabricación do este componente. El presente estado de 

la  técnica ha sido formar esta  parte a p a r tir  de un ani­

llo  o arandela plana que, cuando se recalca por formación 
en f r ío ,  re su lta  ser generalmente c ilin d rica . Sin embargo, 

tradicionalmente, e l  an illo  plano básico se corta desde 

m aterial en chapa rectangular o de t i r a  de manera que, 

geométricamente hablando, se convierten en chatarra los 

lados exteriores' entre los an illo s, así como los lados i r  
te rio res , que tienen que re tira rse  mediante una operación 

de perforación.
la  presente invención se re fie re  a la fabrica­

ción de las cajas metálicas generalmente c ilind ricas a 

p a r tir  de piezas elementales rectangulares pequeñas de m  

t e r ia l  en chapa que a su vez pueden cortarse desde mate- 

• r i a l  de gran tamaño rectangular o en t i r a  con muy poco



i. 1 Ictjii ni'im, 2

1

5

10

15

20

25

l_ desecho. Las piezas elementales rectangulares pequeñas se 

forman entonces de manera que los extremos estrechos pue­

den f ija rse  entre s í para producir las cajas da retén de­

seadas generalmente c ilin d ricas. Cuando se hace esto, se 

suprime del proceso de fabricación la fase de an illo  p la­
no que produce la chatarra en e l  presente estado d e 'la ^ '

.• *

técnica y se reduce la  producción de chatarra desde ;apr.o-
't *

ximadamente e l 30$ hasta menos del 5$ del.m aterial en-cha 

pa orig inal. Tal ahorro permite que se hagan cuatro^re4e-
4 i V J

nes de un trozo de metal que anteriormente producía sólo
-■* *.* -t

tre s  juntas.

RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invención incorpora una caja metáli­

ca formada del tipo hendido o estirado para mantener la 

estabilidad diametral de un retén de eje ra d ia l. La caja 
incluye preferiblemente una pestaña rad ia l que tiene una 

porción terminal o pestaña que se extiende anularmente ha­

cia dentro a la que está unido e l cuerpo de retén e lastó - 

mero. La junta a tope puede hacerse por cualquier método 

de fijación  que mantenga la  estabilidad de la caja, t a l  

como por tensado con muelle, unión a tope remachada, sol­

dadura o adhesivo. Sin embargo, nuestro principal intento 

es u ti l iz a r  trozos configurados generalmente rectangulares 

de chapa metálica con los que se forma la caja de retén . 

Esta configuración rectangular básica se requiere a causa 

de que es la línica configuración geométrica a p a rtir  de le  

cual puede formarse un an illo  generalmente cilindrico  que 

puede cortarse de m aterial en t i r a  sin desechos entre los 

cortes primarios.

Pueden hacerse cortes secundarios para fac ilitan30
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- las operaciones de formación subsiguientes, pero se ha de

terminado que estos cortes producen sustancialmente menos
! -  -*•

m aterial de desecho que los an illos del misino tamaño cor­

tados directamente de m aterial en chapa rectangular*

>. Otros objetos y ventajas de la invención apare-
I 1  ^

ceránjde la  siguiente descripción de una realización' p re -
1
t ^

fe rid á .

BES VE DESCRIPCION DE DOS DIBUJOS -

} En los dibujos: ' • •

Da figura 1 es un dibujo isométrico de un'tfe-tón 

completo que incorpora los principios de la invención. ,eon 

una pestaña interna sobre una caja del tipo de unión*a»to
■* *i *  • " *

pe remachada.
Da figura 2 e3 una sección transversal a ló ' la r ­

go de la línea 2-2 de la figura 1 .
Da figura 3A es una representación progresiva 

de la  formación de la caja que muestra áreas de producciór 

de desechos.
Da figura 3B es un dibujo isométrico de una cajs 

acabada producida de acuerdo con la  invención.
Da figura 30 es una representación sim ilar de 

la  formación de una caja convencional que muestra áreas 

de producción de desechos*
Da figura 4 es una v is ta  de extremo de la opera­

ción segunda o de formación de una U.
Da figura 5 es una v is ta  de extremo de la  opera­

ción tercera o de formación de anillo  de acabado.

. Das figuras 6A a 6E son v istas en sección trans­

versal e isométricas que muestran la formación progresiva 

de una.pestaña rad ia l sobre la caja generalmente o llínd ri-
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la  figura 7 es una v is ta  en despiece ordenado en 

sección transversal de la caja de metal acabada en re la c ió i 
oon e l  molde en e l  que se cura y se une e l elastómero.

! la  figura 8 es una v is ta  similar a la figura 7,
¡ - 

en la  que e l molde está cerrado para e l curado y unión*del
í . * ̂  *

elastómero a la caja de metal. « *í i *

la  figura 9 es una v ista  isométrica de un ratón 

oomple'to con una pestaña de metal externa. -
la  figura 10 es una v ista  de extremo del re-ién 

de la  figura 9 que muestra bandas elastómeras o nervios-, de 
refuerzo u tilizados para soporte ax ia l del elemento^obtura-

* V *

dor. '
la  figura 11 es una sección transversal totilada 

en la línea 11-11  de la figura 10 que muestra la  pestaña 

de metal externa y los nervios de refuerzo elastómeros in ­

ternos.
DESCRIPCION BE UNA REALIZACION PREFERIDA 

la s  figuras 1 y 2 muestran un retón de eje acaba­

do de tipo de labio rad ia l, en e l que la  caja externa o 
miembro de refuerzo metálico 10 está generalmente hecho de 

chapa de acero, la  caja 10 está  provista de una porción ci 

líndrica que tiene una superficie 18 de aplicación a l  áni­

ma y una pestaña 11 que se extiende radialmente. la  caja 

10 está unida en su circunferencia por medio de vina junta 
a tope remachada, la  junta a tope 13 se mantiene unida me­

diante salientes o remaches machos 14 en un lado que enca­

jan en dispositivos o remaches de bloqueo hembra 15 en e l 
otro lado. Un cuerpo elastómero 16 está  moldeado y unido, 

ae una manera descrita en lo que sigue, a superficies ax ia .

09058
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-mente in ternas 19 y 20 de las porciones 10 y 11 , respecti­

vamente .
i

E l slastómero del elemento obturador 12 incluye

una porción de cuerpo unida que se extiende para cubrir

todo e l  in te rio r  de la  caja 10 como se ve en la figura 2 
í - * ,

y se extiende además para cubrir ambos bordes 17 de la ,ca-
í " *x ^

ja  1 0 -a f in  de impedir posibles fugas a través de l» “ju&te 

a tope 13. Cubriendo tre s  superficies cualesquiera (in ter­

na, externa, dos bordes) se impedirán fugas a través dej

• la  junta. El cuerpo elastdmero tiene una porción de-cuerpo 

principal unida a las superficies axialaente internas. 19 
y 20 y más a llá  hay una porción de labio principal 12' que 

tiene un labio de retén 21 y un surco de recepción de mue­

lle  22 para rec ib ir, después del moldeo, un muelle iTo'roi- 

dal.
Con excepción de la  junta a tope remachada 13 

y la  porción del cuerpo elastdmero 16 que incluye porcio­

nes de cuerpo unidas a lo largo de las superficies in te r­

nas 19 y 20, la  estructura de retén representada en las 

figuras 1 y 2 es convencional. Estas diferencias en estruc 
tura son en gran medida debidas a nuestro nuevo método de 

fabricar retenes de eje de tipo rad ia l. Como se ve en la 

figura 3A, nuestro método preferido de fabricación consis­

te  en formar primeramente la caja metálica c ilin d rica  a l i ­

mentando, de izquierda a derecha, una t i r a  de material en 

chapa 23 a una matriz progresiva del tipo de punzonado en 

cruz o prensa de estampar.
I>a figura 3A muestra una secuencia típ ica  de ope 

raciones ejecutadas por una matriz progresiva en la preser 

te invención para la  producción de una caja acabada 10 en
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- la  figura 33 a p a r tir  de una t i r a  de m aterial en chapa 23 

üna operación de trepado in ic ia l  24 en e l  primer puesto 

de una matriz progresiva u ti l iz a  una cuchilla por encima 

y una cuchilla por debajo del material en t i r a  que cuando 
se c ie rra  la  matriz no se encuentran realmente, sino que 

se aproximan tanto entre s í que e l  material en t i r a  es 'r 

parcialmente cortado o trepado en la medida en que e^nca- 

te r ia l  es lo suficientemente fuerte para moverse a posi-
i

ciones sucesivas pero lo suficientemente débil para.dé's&a-# .4
rrarse  con precisión cuando se somete a un ligero esfuer­
zo de cizallamiento. Comenzando con e l trepado 24 como, 

primer puesto, e l  puesto segundo o de recorte de la- ma>̂ 

t r iz  progresiva, mostrado a la  izquierda de la figura 3A, 
reoorta en longitud o corta los remaches macho 14 y ..-los r<. 

maches hembra 15 con sus muescas semitriangulares para de­

sa rro lla r la  longitud requerida por acción de cizallamien 
to . los pequeños trozos de metal que se cortan en los re ­

maches y en las muescas semitriangulares, s i se u tiliz a n , 

son desechos y son característicos de la  operación cuando 

se u ti l iz a  e l punzonado en cruz, como se muestra, sin em­

bargo, s i se ajusta  la matriz progresiva para funcionaraiei. 

to en línea, los cortes macho de cada pieza resultan ser 

e l  corte hembra para la  pieza sucesiva y se elimina aún 

más desecho.

la  operación tercera o de perforación de la ma­
t r iz  progresiva produce más desecho sólo cuando se cortan • 

muescas triangulares 25 a f in  de perm itir la formación de 

una pestaña interna 11 . "Blstas muescas son un dispositivo 
u tilizado para disminuir la  cantidad de material disponi­

ble y requerido para producir una pestaña rad ia l interna

•«. ••

.:r-

v
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- con su.índice característicamente decreciente de cambio 
de volumen a medida que se aproxima a l  centro. Sin las

i , -t
muescas 25* la pestaña interna 11 se arrugaría en su fo r­

mación: cuando se forzara demasiado material a l in te rio r 

de una cavidad de volumen muy pequeño.

En la  cuarta posición o primera operación ¡d,e

formación 28, e l  trepado 24 se separa parcialmente da, 2,7
. ¡' -

y e l eje mayor de la pieza elemental generalmente repitan-

guiar' se dobla para formar una curva. En e l quinto puesto
*  >

la  curva se dobla ailn más para formar una U. En e l  sexto 

puesto se acuñan y bloquean entre s i las partes de rema­

che macho y hembra, se forma e l anillo  y se corta t.otal-
h *  *

mente desde e l material en t i r a  23. En la figura 3B e l  
extremo con muescas está recalcado para formar la.pestaña 

interna 11  en la  caja completa 10.
La figura  3C muestra la  técnica anterior para 

una fabricación de caja de retén comparable, en la  que 

un agujero 31 está  perforado en una pieza de m aterial en 

t i r a  32 que deja un pedazo como deseoho. Se produce más 

desecho 34 cuando se forma un anillo  35 alrededor del agu­
jero 31 y se separa del material en t i r a  32 para formar 

una caja generalmente c ilin d rica  10 con una pestaña in t e r ­

na 1 1 .
Un estudio comparativo de estos dos métodos de 

fabricación de caja de retén demuestra que e l  método pre­

ferido de la  presente invención representado en la  figura 

3A puede u t i l iz a r  e l  95# del material metálico básico par i  
producir cajas de retén, mientras que se desecha sélo e l  
5# del m aterial básico. En e l  método de la  técnica ante­

rio r  de fabricación de caja de retén representado en la30

09058
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- figura 30 un promedio del 70$ del material básico puede 
transformarse en cajas de retén , mientras que se desecha 
e l  30$ del material básico» La reducción del 25$ de dese- 

clxo por la presente invención sobre, la técnica anterior 

quiere decir que pueden producirse ahora cuatro cajas de 
retén de la misma t i r a  de metal que producía tres  cajas'- 

de retén por la  técnica an terio r. Cuando pueden u tilizarse

cajas c ilind ricas lisa s  sin pestañas, puede eliminarse v ir 

tualmente la producción de desechos.
,> ■» j

La figura 4 es una v ista  de extremo en despiece

ordenado del puesto 5 de 2a figura 3A, en e l que una ma­

t r iz  de formar 36 continúa e l  proceso de formación de.ani-
* - J

lio  prensando la chapa metálica cortada plana del puesto 

4 en la figura 3A sobre un mandril 37 para producir juna 
pieza generalmente en ü 38. Esta pieza en TJ 38 se mueve 
luego a l puesto 6 de la figura 3A que se muestra como una 
v is ta  de extremo en despiece ordenado en la figura 5» En 

este puesto una matriz de formar superior 39 y una matriz 

de formar in ferio r 40 se aproximan sobre e l trozo en U 38 
de la figura 4 para formar un an illo  41 alrededor de un 
mandril 42. Es en este puesto f in a l donde se monta la  jun­

ta  a tope remachada. E l proceso de acoplamiento entre las 

partes 24 y 15 de la  figura 3A se ejecuta por acusamiento 

lo que es necesario a causa de que las partes 14 y 15 es­
tán diseñadas con un ajuste de in terferencia. Sin embargo 
las presiones extremas que se generan cuando la3 matrices 

de formación f in a l 39 y 40 de la figura 5 se aproximan 
alrededor del mandril 42 hacen que e l  metal 41 se acuñe o 

fluya a l  in te rio r  de espacios disponibles para formar una 
junta semipermanente. En caso de que se requiera una junta
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- más permanente, la  unión en la junta, a tope podría r e a l i ­

sarse por /soldadura fuerte , soldadura blanda, soldadura 

por fusi<5n, o por cualquiera de varios adhesivos. La limi­

tación para t a l  proceso sería  que el coste de la junta 

tiene que ser menor que e l coste de la chatarra que se 

ahorra. Otras aplicaciones menos c r ític a s  podrían ser', ade­

cuadamente servidas por un an illo  sencillo sin pestaña 'y 

sin  junta. Podría diseñarse una aplicación de esta  clase 

en la  que no se produciría ningún desecho. 7 ;

Las figuras 6A a 6E muestran, la  formación .de.uní t 

pestaña in terna en e l an illo  41 mostrado en la  figura 5.

La primera etapa de dicho proceso muestra una sección" 

transversal de la  primera matriz de formar 43 parcialmen­

te cerrada alrededor de un an illo  41 que ha sido insertad*>
■»

sobre un troquel de formar 44. Cerrando esta matriz com­
pletamente se recalcará e l  an illo  41 de manera que e l  áre¡t 

de pestaña 45 está  casi medio formada como se muestra so­

bre e l an illo  47. La siguiente fase toma e l an illo  47 y 

lo coloca sobre e l  troquel de formar f in a l 46 que se mues­

t r a  en sección transversal con la  pestaña interina 48 com­
pletamente formada y mostrada en perspectiva como parte 

de un an illo  acabado 49.

La figura 7 es una v ista  en despiece ordenado 
de una sección transversal parcial de una operación típ ica  

de moldeo de retén  de eje rad ia l en la  que e l  anillo  65 

de la presente invención se muestra en relación con los 

otros componentes- de moldeo. 51 estrechamiento 51 de la 

cavidad in ferio r 52 ajusta con e l  estrechamiento 53 del 
an illo  cen tra l 54* 51 anillo  65 de la presente Invención 

hace un ajuste a presión en e l anillo  cen tral 54 en la
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- cara intermedia 55* 31 estrechamiento externo 56 de la 

cavidad superior 57 ajusta en e l  estrechamiento 58 del 
anillo  central 54» mientras que e l  estrechamiento interno 

59 de la  cavidad superior ajusta  en e l  estrechamiento su­

perior 60 de la  cavidad in ferio r 52 cuando se c ie rra  e l 

molde como se muestra en la  sección transversal parcial*; 

de la  figura 8. 31 preparado elastimero 61 de la figijr,a‘-7> * j'
es un anillo  de diámetro apropiado de material no curado,t
cuyo volumen es ligeramente mayor que e l volumen de * 4 *
vidad del molde cuando está en la posición cerrada maG,tra- 
da en la  figura 8. Por consiguiente, e l  cierre del molda

f - - ,  i

pone a presión e l preparado elastómero 61 de la f ig u ra ^  

y hace que fluya por toda la cavidad 62 del molde ceyra.'do 

de la figura 8. 31 preparado en exceso fluye a través c«e 

un canal estrecho 63 a l  in te rio r  de una cavidad de corte­

za 64 donde permanece mientras e l  elastómero está  siendo 

curado por a lta  temperatura y a lta  presión durante un pe­

riodo prescrito de tiempo. Después del curado, se abre e l 

molde, se r e t i r a  e l retén y se rompe fácilmente la corte­

za desde la  cavidad 64 en e l  punto en que e l  canal es tre ­
cho 63 deja un área débil en e l elastómero curado.

Da figura 9 es una v is ta  la te ra l en perspectiva 

de un retén de eje de labio rad ia l 70 de la  presente inven 

ción con una pestaña externa 71* La v is ta  de extremo des­

de e l  aceite o in te rio r de este retén 70 está representada 

en la figura 10 con sus ranuras 72 abriéndose en la  pesta 

fía externa 71 cuando se e s tira  e l  metal desde su diámetro 

anular in ic ia l  73 hasta e l  diámetro aumentado 74 de la pes 

taña externa 71» 31 elastómero 75 se une a l in te rio r  del 
anillo  in ic ia l  73 para formar e l elemento obturador 76.

<• H oJm n ú m . X 0

09058
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l E l método de hacer la  caja metálica es idéntico a l  mostra--

do en las figuras 3A a 6 con la excepción del estampado
¡

(trepado) de las ranuras 72 en lugar de muescas tr ian g u la ­

res 25, y la  matriz para formar la pestaña 71 hacia fuera 
de la  porción c ilin d rica  de caja 70. Puede ser también de--

seable para c ie rta s  aplicaciones de retén  particu lares el^
> ** *, %

mittqy la  pestaña totalmente y unir simplemente e l  cuerpo 

elastómero 75 sólo a la superficie radialmente interna’ 78
> - r l

de la porción de caja c ilin d rica .
Cuando se elimina de la  caja 10 la  pestaSá'.diri--

gida radialmente hacia dentro 11 de la  figura 1, se cree

que es deseable para c ie rtas  aplicaciones hacer la porción
♦ *  *intermedia del cuerpo elastómero 75 mayor axialmente'*en

♦
#

grosor en sección transversal de lo que por lo demás es 
convencional para fines de refuerzo c estabilidad cómo 
se muestra en la  figura 11. Puede también ser deseable do - 

ta r  a esta  porción intermedia 75 con una serie de nervios 

de refuerzo 77 formados engrosando axialmente e l  cuerpo 

elastómero en lugares seleccionados como se muestra en 

las figuras 10 y 11. Tal diseño tiene la  ventaja de man­
tener la  cantidad de material elastómero necesaria a un 

mínimo .y esta  ca rac te rís tica , unida a la  reducción en e l  

m aterial en t i r a ,  produce un elemento de re tén  muy econó­

mico.
A los versados en la técnica a que esta inven­

ción se re fie re , se les ocurrirán muchos cambios de cons 

trucción y realizaciones y aplicaciones en gran medida di 

ferentes de la  invención sin apartarse del esp íritu  y a l 

•canee de la  invención, la s  revelaciones y la  descripción

en esta  memoria son puramente ilu s tra tiv a s  y no se preten 
' ge que sean lim ita tivas en ningún sentido.
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los puntos de invención propia, no nueva, pero 

no establecida, practicada n i divulgada en España, que -se
/  ar

'

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patea-'
-

te  de Introducción, por DIEZ años, son los que se recqgen 

en las reivindicaciones siguientes:
*  •* *

1S#~ Un dispositivo de retén de eje , de labio*•++ *Tj )
rad ia l que incluye, en combinación: una caja de refuerzo 

ríg ida generalmente o ilínd rica  que tiene una porción cti -
y ** •*

líndrica con un extremo lib re , una porción de p e s ta ñ a re
* . jt

se extiende radialmente desde dicha porción c ilin d rica  en 

un extremo de la  misma opuesto a dicho extremo lib ré , te ­
niendo también dicha porción de pestaña un extremo lib re , 

estando formada dicha caja inicialmente de una t i r a  rec­

tangular ríg ida plana doblada a lo largo de su eje mayor 

para defin ir dioha porción c ilin d rica  y dicha porción de 

pestaña, definiendo los extremos de dicha t i r a  una línea 

de separación continua que se extiende por toda ia longi­

tud ax ial de dicha caja que incluye dicha porción c i l in ­

drica y dicha porción de pestaña, estando los extremos 

de dicha t i r a  a lo largo de la línea de separación dentro 

del área de dicha porción c ilin d rica  en. aplicación do apo­

yo a tope entre s í ,  y estando los extremos de dicha t i r a  

a lo largo del resto de dicha línea de separación dentro 

de la porción de pestaña en relación espaciada entre s í , 
medios de retén elastóneros soportados por dicha caja y 

que incluyen una porción de cuerpo principal unida a dicha



H o ja  nfim . 1 3

1

P -

5

10

15

20

25

30

09058

/

- caja y una porción de labio principal de aplicación a l  eje 

enteriza con dicha porción de cuerpo principal y que se 

extiende radialmeníe hacia dentro desde la misma, y medios 

preventivos para impedir la salida de lubricante desde di­

cha línea de separación, incluyendo dichos medios prevente
1
I

vos dicha porción de cuerpo principal que cubre completa­

mente ia l  menos dicha linea de separación completa a lo lai 
! - 

go de'dicha porción c ilind rica  de la  caja y que cubre, com-
Ipletamente a l  menos uno de dichos extremos lib res  de,*la-

« *
oaja, e incluyendo dicha porción de labio principal uft ^la-■

*

bio circunferencial inseparable continuo destinado a ap li

carse a un eje c ilindrico  en un borde ininterrumpido defi*
^ *  *

nido por la  intersección de dos superficies mutuamente cor 

vergentes radialmente hacia dentro de dicha porción de la ­

bio principal.
2®.- Un dispositivo según la  reivindicación 1®, 

en e l que dichos extremos de dicha t i r a  a lo largo de la 

línea de separación dentro de la porción c ilin d rica  de di 

cha caja están mantenidos en aplicación de apoyo a tope 

por medios que comprenden partes de remache macho y hembrí, 

situadas en un extremo respectivo de cada uno de dichos 

extremos y ajustadas entre s í y acuñadas en aplicación ble 

queada una con otra.
3®.- Un dispositivo según la  reivindicación 2®, 

en e l  que dicha porción de cuerpo principal se ha engrosa­
do axialmente en lugares seleccionados para formar una se-

i

r ie  de nervios de refuerzo simétricamente espaciados a lre ­

dedor de la  perife ria  in terna de dicha porción c ilin d rica  

de la  oaja y que se extienden radialmente hasta dicha por­

ción de labio principal de dichos medios de retén  elastóms
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*- ros, prestando con ello estabilidad a la porción de cuerpc 

principal de los medios de retén elastémeros, a l  tiempo 

que mantienen en un mínimo la  cantidad de elastómero nece*; 

saria .

4S.~ Un dispositivo de retén  de eje , de labio

rad ia l. ■>.
•í Tal y como se ha descrito en la  Memoria que, a.n- 

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y
•» « 4

t ^

con I03 fines que se han especificado.
!  ”  ■*

Ssta Memoria consta de catorce hojas escritas" a
J  >

máquina por una sola cara.

M a d rid , 2 2. MAY 197 8

P.A. *“ 1

MOC.
09058
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