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tén yé que estabiliza el didmetro del retén a traves*dg

‘partes mds costosas del retén de eje convencional

1a técnica ha sido forumar esta parte a partir de un anie |

.partir de piezas elementgles rectangulares pequeiles de mg

- rial de gran tamafio rectangular o en tira con muy poco

- T
ANTSCEDENTES DE La INVENRCION

Bsta invencidn se refiere a un retén de eje de
tipo radial convencidnal con un cuerpo elastdmero que eg-
ta soyortado por una caja metdlica rigida. -

Ta caja mnetdlica es una parte necesaria del r

cambi?svrepetidos en la teamperatura de trabajo. Sin 1= ca
ja metdlica, el elastdmero, que tiene un coeficiente dife
vente de dilatacidn térmica respecto del dnima en lquue
ajusta, se afloja y el conjunto falla con ciclos de . ten-

s -

peratura repetidos. '5?,f

Hasta shors la caja metdlica ha sido una“dq?has
aféﬁusa
de 1la gran cantidad de materigl de desecho implicada en

la fabricacidén de este componente. E1 presente estado de

110 o arandela plana que, cuando se recalca por formacidn
en frio, reéulta ser generalmente cilindrica. Sin embargo
tradicionalmente, el anillo plano bdsico se corta desde
material en chapa rectanguiar o de tira de manera que,
geométficamente hablando, se convierten en chatarra los
lados exterioreé'entre los anillos, asi como los lados in
teriores, que tienen que retirsrse mediante una operacidn
de perforacidn.

Ia presente inveneidn se refiere a la fabrica-

cibn de las cajas metdlicas generalmente cilindricas a

terial en chapa que a su vez pueden cortarse desde mate-
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i. desecho. Las piezas elementales rectangulares pequefias se
_ formen eatonces de manera que los extrewnocs esirechos pue-
den fijarse entre si para producir las cajas de retén de=
seadas generalmente cilindricas. Cuando se hace esto, se
suprime del proceso de fabricacién la fase de anillo pla-
no que produce la chatarra en el presente estado de Jia*.’

RIO]

téenica y se reduce la produccidn de chatarra desde ‘apro-
ximgdamente el 30% hasta menos del 5% del material ép;?ﬁg
pa original., Tal ahorro permite que se¢ hagan cuatro;ré@a—
nes de un trozo de metal que anteriormente produciai%?io
tres juntas. ' ’

RESUMEN DE IA INVENCION ]

La presente invencidén incorpora una caja_éé%éli—
ca formada del tipo hendido o estirado para mantener‘la
estabilidad diametral de un retdén de e¢je radial; Lavcéja
inclﬁye preferiblemente una pestafia radial que tiene una
poréidn terminal o pestatia que se extiende anularmente had
cia dentro a la que estd unido el cuerpo de retén elasté-
mero. La junta a tope puede hacerse por cualguier método
de fijacidn que mantenga la estabilidad de la caja, tal
como por tensado con muelle, unidén a tope remachada, s0l-|
dadura o adhesivo. Sin embargo, nuestro principgl intento
es utiligar trozos configurados gene;almente rectangulares
de chapa metdlica con los que se forma la caja de retén,
Esta configurécidn rectangﬁlar bdsica s¢ reguiere a causa
de que es la dnica configuracidn geométrica g partir de 14

" cual puede formarse un enillo generalmente cilindrico que
puede cortarse de material en tira sin desechos entre 10s
cortes primarioé. |

Pueden hacerse cortes secundarios para facilitay
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"— las operaciones de formacidn subsiguientes, pero se ha de
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i

termingdé que estos cortes producen sustancialmente menos
maferi;i de desecho que los anillos del mismo tamafio cor-
tados directamente de material en chapa rectangular.

i. Otros objetos y ventajas de la invencién %pare-
cerdn de la siguiente descripcidn de una realizacidﬁxpfb-

~

feridé.- . i \:

-
)

BREVE DESCRIPCION DE I0S DIBUJOS
| , b

En los dibujos: L
Ia figura 1 es un dibujo isomdtrico de.un~ée%én
completo qﬁe'incorpora los principios de la invencidn con
una pestafia interna sobre una caja del tipo de uﬁidqigftg
pe remachada. ' ‘ | ‘-,;
Ta figura 2 es una seccidn transversal a i&‘;ar-
go de la linea 2-2 de la figura l.
| . Ia figura 34 es una representacidn progresiva
de la formsecidén de la caja que mvestra dreas de produccidn
de desechos.
Ta figura 3B es un dibujo isométrico de una, cajg
acabada producida de acuerdo con ls invencidn.

- Ta figura 3C es uné representacidén similar de
1a formacidn do una caja convencional que muestra dreas
de produceién de desechos.,

La figura 4 es una vista de exfremo de la opera-

cién segunda o de formacién de una U. .
. Ia figura 5 es una vista de exiremo de la opera-
cidn tercera o de formacién de anillo de acabado.
. Las figuras 6A a 6B son vistas en seccién trans-
versal e isométricas qué muestran ls formacidn progresiva

de una pestafia radial sobre la caja generalmente cilindri-
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La figura f es una vigta en despiece ordenado en
seccidn fransversal de la caﬁa de metal acabada en relacid
con el molde en el que se cura y se une el elastdmero.

f Ta figura 8 es una vista similar a la figura 7,
en la éue el molde estd cerrado para el curado y uniéhiﬁel

- w

i - A4
elastémero a la caja de metal. s

Ia figurs 9 es una vista isométrica de un retén

|
v v

completo con una pestafia de metal externa. ;O

Ta figura 10 es una vista de extremo del re@én
de la figura 9 que muestra bandas elagtémeras o nervios de
refuerzo utilizados psra soporte axial del elemento*g?ﬁnra

Ta figure 11 es una seccidén transversal tcmada
en la 1fnes 11-11 de la figura 10 que muestra la pesﬁaﬁa
de metal externa y los nervios de refuerzo elastdmeros in-
ternos. .

DESCRIPCION DE UNA REALIZACION PREFERIDA

Tas figuras 1 y 2 muestran un retén de eje acaba
do de tipo de 1ébio radial, en el que la caja externa o
miembro de refuerzo metdlico 10 estd generalmente hecho de
chapa d¢ acero. Ia caja 10 estd provista de una porcién ci
fndrica que tiene una superficie 18 de aplicacidén al 4ni-
mga y une pestafia 1l que se extiende radialmente. Ia caja
10 estd unida en su circunferencia por medio de una junta
a tope remachada. Ia junta a tope 13 se mantiene unida me-
diante galientes o remaches machos 14 en un lado que enca-
jan en dispositiyos 0 remaches de bloqueo hembra 15 en el
otro 1ado. Un cuerpo elastémero 16 estd moldeado y unido,

de una manera descrita en lo que sigue, a superficies axia

[ Linnd
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- mente intérnas 19 y 20 de- las porciones 10 y 11, respecti-
vamente. _ e 4

! El<eiést6mero del elemento obturador 12 incluye

una parcién de cuerpd ﬁnida gue se exﬁiende para cubrir

t0do el interior de la caja 10 como se ve en la figura 2

A; . . .
y se extiende ademds para cubrir ambos bordes 17 de ia ta-

t - _
ja lofa fin de impedir posibles fugas a travds de l@”jﬁmta
a tope 13. Cubriendo tres superficies cualesquiera (inter-

Rl 3L

na, eétepna, dos bordes) se impedirdén fugas a travégﬁg%
. 1a junta. Bl cuerpo elastduiero tiene una porcidn de»@%erpo
principal unide & las superficies axialmente internas 19
¥y 20 y mds alld hay una porcidn de labio principal 1%“§ue
tiene un labio de retén 21 y un surco de recepcién ﬂq.mue-
1le 22 para recibir, despuds del moldeo, un muelle ﬁ6r§i~
dal. |
' Con excepcidn de la Jjunta & tope remachada 13
¥y la porcidn del cuerpo elastémero 16 que incluye porcio-
nes de cuerpo unidas & lo largo de las superficies inter-
nas 19 y 20, la estructura de retén representada en las
figuras 1 y 2 es convencional. Estas diferencias en estrug
ture son en gren nedides debidas a nuestro nuevo'método de
fabricar retbenes de oje de tipo radial., Como se ve en la
figura 3A, nusstro método preferido de fabricacidén consis-
te en former primeranente la caja metdlice ¢ilindrica ali-
mentando, de izquierda a derccha, una tira de material en
chapa 23 a una matriz progresiva del tipo de punzonado en
cruz o prensa de estvampar. _
. Ia figura 3A muestra una secuencia tipica de opg
rYaciones ejecutﬁdas por una natriz progresiva en la presen

te invencién para la produccidén de una caja acabada 10 en
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. 1a figura 3B a partif de una tira de waterial en chapa 23

«tajn nam. 6
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Une operacidn de %repado inicial 24 en el primer puesto
de unarmatriz pfogrcsiva utiliza una cuchilla por encima
y una cuchilla por debajo del material en tira que cuando
ge clerra la matriz no se encuentran realmente, sino que
se apfoximan tanto entre si que el matérial en tira,égz;
parciélmente cortado o trepado en la &edida en que q},m§~
terial es lo suficientemente fuertve pura moverce a po§i~
cione; sucesivas pero 1o suficientemente débil para.dgEgas
rrarse con precisidn cuando se soumete a un ligero esﬁ%g&-
20 de cigzallamiento. Comengzando con el trepado 24 cgﬁs:
primer puesto, el puesto segundo o dec recorte de laiqaf
triz progresiva, mostrado 2 la izquierda de la figuié‘éA,
recorta en longitud o corts los remaches macho 14 y;loé x4
maches hembra 15 con sus ruescas semitriangulares pérarde-
sarrollar la longitud requerida por accién de cizallamien
to. Los pequefios trozos de metal que se cortan en los re-
maches y en las muescas semitriangulares, si se utilizan,
son desechos y son ceracteristicos de la operacidn cuando

se utiliza el punzonado en cruz, como se muestra. Sin em~

bargo, si se ajusta la matriz progresiva para funcionamien

to en linea, los cortes macho de cada pieza resultan ser
el corte hembra para la pieza sucesiva y se elimina aun
mds desecho.

Ia ‘operacién tercera o de perforacidn de la ma~-

trig progresiva produce mds desecho sdlo cuando se cortan |.

muescas triangulares 25 a fin de permitir la formacidn de
una pestefia interna 11, Tstas mescas son un dispositivo
utilizado para disminuir ls cantidad de material disponi-

ble y rejuerido para producir una pestaiia radial interna

3
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- gon su.Iindice caracteristicamente decreciente de cambio

de volumen a medida que se aproxima al centro. Sin las

i T

mescas 25, la pestafla interna 11 se arrugaria en su for-

macidn enando se forzaras demasiagdo material al inbterior

de una cavidad de volumen muy pequefio.

j En la cuarta posicidn o primera operacldn &e~
formacldn 28, el trepado 24 se separa parcimlmente en 27
{
y el ejo mayor de la pieza elemental generalmente rectan-

vularlse dobla para formar una curva. En el quinto ﬁwesto

A-\.\y

la curve se dobla e¥n mds para formar una U. En el s@xto

puesto se acufizn y bloguean enbre si las partes de remg-

che maoho y hembra, se forma el anillo y se corta total- |

\ﬁ -
N aad

mente desde el material en tira 23. En la figura 3B el
extremo con muescas estd recalcado para formar 1a,pgsﬁana
interna 11 en la caja completa 10. o
| Ta figura 3C muegtra lz téenica anterior para
una fabricacién de caja de retén comparable, en la que
un agujero 31 estd perforado en una pieza de material en
tira 32 que deja un pedago como desecho. Se produce mds
desecho 34 cuando se forma un anillo 35 alrededor del agu
jero 31 y se separa del material en tira 32 para former
una caja generalmente cilindrica 10 con una pestafia inter
na 1l.
Un estudio comparativo de estos dos métodos de

fabricacién de ¢aja de retén demuestra que el métedo pre-

ferido ds la_presgnte invencidén representado en la figura

3A puede utilizar el 95% del materisl metdlico bdsico par
producir cajas de retén, mientras que se desecha sélo el

54 del maberial bdsico. Zn el método de la técnica ante-

rior de fabricacidn de caja de retén representado en la

o
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transforunarse en cajas de retén, mientras que se desecha
el 30% del material bdsico. La reduccidn del 25% de dese-
cho por la presente invencidn sobre.la téenica anterior
quiere decir que pueden producirse ahora cuatro cajas de
retén de la misma tira de metal que producia tres cajag.

1

de retdn por la técnica anterior. Cuando pueden util§§axsé
cajas cilindricas lisas sin pestatias, puede elimiﬁaréqi;iy
tualmente la produccién de desechos. : f:j;
La figura 4 es una vista de extremo en aeéééqée
ordenado del puesto 5 de la figure 3A,_en el que una na-

triz de formar 36 contindae el proceso de formacidn de.snidt

PR

.

1lo prensando le chapa me%élica cortada plana del ppgs?o
4 en la figura 3A sobre un mandril 37 para producir)ﬁﬁé

pieza generalmente en U 38._Esta pieza en U 38 se mﬁe@e

lueéo al puesto 6 de la figura 3A qué se muestra como una
visfa de extremo en despiece ordenado en la figura 5. En
este pgesto wne matriz de formar superior 39 y'una malrig
de formar inferior 40 se aproximan sobre el trozb en U 38

de la figura 4 para formar un anillo 41 alfededor de un

mandril 42. Es en este puesto final donde se monta la jun
ta a tope remachada. E1l proceso de aéoplamiento entre lasg
partes 14 y 15 de la figura 3A se ejecuta por acufiamiento
lo que es necesario a causa de que las partes ;4 ¥y 15 es-
tdn disefiadas con un ajuste de interferencia. Sin embargo
las presiones extremas qﬁe se genefan cuando las matrices
de formacién final 39 y 40 de la figura 5 se aproximan

alrédedor del mandril 42 hacen gque el metal 41 ée acufie o
fluya 2l interior de espacios disponibles para formar una

junte semipermanente. En caso de que se requiers una junts

P T T S [P
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- nds permanente, le unidn en l1a junts a tope podria reali-

tacidn para tal proceso seria que el coste de la junta

La primera etapa de dicho proceso muestra una secciég*g

hace un ajuste a presidn en el anillo central 54 en la

Holn ndm. 9

zarse por !soldadurg fuerte, soldadura tlande, soldadura

por fusidén, o por cualquiera de verios adhepivos., La limi,

tiene que ser menor que el coste de la chatarra que se

ahorra, Otras aplicaciones menos criticas podrfan ser’ dde
cuadamente servidas por un anillo sencillo sin pestaka y

sin junta. Podria disefiarse una aplicacidn de esta cldse

-

A
Bea s

en la que no se produciria ningin dssecho. S0
Iag figuras 6A a 6B muestran. la formacidn de, ung
pestafie interna en el anillo 41 mostrado en la figura 5.
transversal de la primera matriz de formar 43 parci;ié%n-
te cerrads alrededor de un anillo 41 que ha sido in;eé%ad?
sobre un troguel de formar 44. Cerrando esta matriz com-
pletamente se recalcard el anillo 41 de manera que el dreg
de pestafia 45 estd casi medio formada como se muestra so-

bre el anillo 47. La siguiente fase toma el anillo 47 y

lo coloca sobre el troquel de formar final 46 que se mues;
tra en seccidn transversal con la pestafia interna 48 com-
pletanente formada y mostrade en perspectiva como parte
de un anillo acabado 49. .

. La figura 7 es una vista en despiece ordenado
de una seccidn transversal parcial de una operacidn tipica
de ﬁdldeo de retén de eje radial en la que el anillo 65
de la presente invencidn se mmestra en relacién con los
otros componentes. de moldeo. E1 esirechamiento 51 de la
cavidaé infefior 52 ajusta con el estrechamiento 53 del

anillo central 54. Bl anillo 65 de la presente invencidn
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|_ cara intermwsdia 55. Tl estrechamiento externo 56 de la

“de la figura 8. Bl preparado en exceso fluye a través de

| cidn con une pestafte externa Tl. la vista de extremo des-

de el aceite o interior de este retén 70 estd representadal

«Hoju ntwm. 0

cavidad superior 57 ajusta en el estrechamiento 58 del

anillo central 54, mientras que el estrechamiento interno
59 de la cavidad superior ajusta en el estrechamiento su-
perior 60 de la cavidad inferior 52 cuando se cierra el

molde como se muestra en la seceidn transversal parcia}}

de la‘figura 8. Bl preparado elastémero 61 de la fig?n§%7
es un anillo de didmetro apropiado de material no curgﬁ;,
cuyo volumen es ligeramente mayor que el volumen.dé g%féa-
vidad del molde cuando estd en la posicién cerrada m;éL;a-
da en la figura 8. Por consiguiente, el cierre del molde
pone a presién el preparado elaétdmero 61 de la figura’]

Ty eV

y hace que fluya por toda la cavidad 62 del molde ceyrado

un canal estrecho 63 al interior de una cavidad de cofte~
za 64 donde permanece mientras el elastémero estd siendo
curado por alta temperatura y alt; presidén durante un pe-
riodo prescrito de tiempo. Después del curado, se abre el
molde, se retira ei retén.y se roﬁpe fécilmente la corte~
za desde la cavidad 64 en el punto en que el canal estre-~
cho 63 deja un drea débil en el elastdmero curado.

La figura 9 es una vista lateral en perspectiva

de un retén de eje de labio radial 70 de la presente inven

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

fla exberna 71l cuando se estira el metal desde su didmetro

anular inicial 73 hasta el didmetro aumentado 74 de la pes

tafia externa 71, E1 elastémero 75 se une al interior del

anillo inicial 73 para formar el elemento obburador 76.
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‘res 25, y la malriz para formar la pestafia 71 hacia fuera

7 winar la pestafia totalmente y unir simplemente el cuerpo

‘g6 muestra en la figura 1l. Puede tamblén gser deseable do

. elastémero en lugares geleccionados como se muestra en

-cance de la invencién. Las revelaciones y la descripeidn

"de que sean limitativas en ningin sentido.

Hoja ndun. ll

|_ Bl método Ge hacer la caja metdlica es idéntico al mostra

do en las figuras 34 a 6 con la excepcidn del estampado

(trepado) de las ranuras 72 en luger de muoscas triangula:

de la porcidn cilindrica de caja T0. Puede ser tamhlén de-

seable para ciertas gplicaciones de retén particulares elg

“‘l

elastémero 75 sélo a ls Superf161e radialmente 1nterna 781

L.

de la poreidn de caja cilindrica.

o~ ey

Cuando se eliming de la caaa 10 1a pestaﬁa Glrl

42 o

glda radlalmente hacia dentro 1l de la figura 1, se cree

que es deseable para cierbtas aplicaciones hacer la PO”ClOl

rs LAl

intermedia del cuerpo elastdmero 75 mayor axlalmente en
grosor en seccidn transversal de lo que por lo demés eg

convencional para fines de refuerszo ¢ estabilidad eomo

tar a esta porecién intermedia T5 con una serie de nervios

de refuergzo 77 formados engrosando axialmente el cusrpo

las figuras 10 y 11l. Tal disefio tiene la ventaja de man-
tener la cantidad de material elastdémero necesaria a un
m{nimo y este caracteristica, unida a la reduccidén en el
material en tira, produce un elemento de retén muy econd-
mico. '

A los versados en la técnica a que esta inven-
cidn se fefiere, se les ocurriran muchos cambios de cons-
truccidn y realizaclones y aplicaciones en gran medida di

ferentes de la invencidn sin apartarse del espliritu y alw-

en esta memoria son puranente ilustrativas y no se preten

LJ

-
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REIVIFDICACIONZS

Ios puntos de invencidn propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espafia, que .se

presentan pare que sean objeto de esta solicitud de gﬁﬁﬁn-

te de Introduccién, por DISZ afios, son los que se recggen

+

en lags reivindicaciones siguientes: waes

Y oo

12,~ Un dispositivo de retén de eje, de 1&3@6
radial que incluye, en combinacidn: una caja de refuerzo
rigida generalmente oilindrica que tiens una porcidn §§-

lindrica con un extremo libtre,-una porcidn de pestafis’gue
se extiende radialmente desde dicha porcidn cilindriéa;en
un extremo de 1la misma opuesto a dicho extremo 1ibré;‘te~
niendo también dicha porcidén de pestafia un extremo 1ibfe,
estando formada dicha caja inicialmente de une tira rec=

tanguler rigida plana doblada & lo largo de su eje mayor

para definir dicha porcidn cilindrica y dicha poroidn de

pegtafia, definiendo los extremos de dicha bira una linea

de separacidn continua que se extiende por toda la longi=-
tud axial de dicha caja que inéluye dicha poreidn cilin~

drica y dicha porcidn Je pestefia, estando los extremos

de dicha tira a lo largo de la linea de separacidén dentro
del drea de dicha porcidén cilindrica en gplicacidn de apo
yo a tope entre si, y estando los extremos de dicha tiras

2 lo largo del resto de dicha lfnea de soparacidén dentro

de la porecidn de pestafia en relacidn espaciada entre si,

"medioa de retdén elastdémeros soportados por dicha caja ¥

_Que incluyen una porcidn de cuerpo principal unida a dichh

3

E
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- caje y una porcidn de labio principal de aplicacidn al ejq.

" cha 1inea de separacidén, incluyendo dichos madios preventi
‘g0 de dicha poreidn cilfndrica de la caja y que cubre, somt

‘bio circunferencial inseparable continuo destinado a apli-+

queada una con otra.

Hala nim. 13

. . _
et cea
e — - eIt oah

entewlva con dlcha porcidn de cuerpo principal y que se
eztlenae radlalmenue hacig dentro desde la misma, y mediog

preventivos para impedir la salida de lubricante desde di4

! ,
vos dicha porcidn de cuerpo principal que cubre compieta-
mente<al menos dicha linea de separacién completa a 1o lax

- )

pletaéente al menos uno de dichos extremos libres de, 1a~

caja, e incluyendo dicha porcidén de labio prlncipal wn las

carse a un eje cilindrico en wn borde ininterrumpido‘defi»
nido por la interseccidn de dos superficies mutuamen%g‘con
vergentes radialmente hacia dentro de dicha porcldn.de 1a
blo principal. ‘

. 28,- Un dispositivo segin la reivindicacidn 18,
en el que dichos extremos de dicha tira a lo largo de la
1fnea de separacidn dentro de la porcidén cilindrica de diq
cha caja estdn mantenidos en gplicacidn de apoyo a tope
por medios que comprenden partes de remache macho y hembre

gituadas en un extremo respectivo de cada uno de dichos

extremnos y ajustadés entre si y acufiadas en aplicacidn blg

38,~ Un dispositivo segdn la reivindicacidn 22,
en el que dicha porcidn de cuerpo principal se ha engrosa
do ?xialmente en lugares seleccionados para formar una se<
rie de nervios de rafuerszo simétricamente espaciados alre+
dedér ée la periferia interna de dicha porcidén cilindrica
de la eajé ¥ que se extienden radialmente hasta dicha porg

cién de labio principal de dichos medios de retén elastdémd-
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l. ros, Prestando con ello estabilidad a 13 porcidn de cuerpd

- / . - : . t Hojn niim. 14
/ . .

/

‘principal de los medios de retén elastdmeros, al tieupo
que mantienen eﬁ un minimo la cantidad de elastémero neces
saria. |

48, Un dispositive de retén de eje, de labio

radial,
i

Tal y como se ha descrito en la Memoria que, Va:tg-

tecede, representado en los dibujos que se acompaﬁa_n-: y"’i

con los fines que se han especificado. ' oL

3 L,

Bsta Memoria consta de catorce hojas escritas a

v

pdquins por upa sola cara.

Yadrid, 2 MAY1978
P.A.
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