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La presente invencidn se refiere a procedimientos para
fabricar componentes destinados a montarse sobre 4rboles.

los componentes fundidos en iroquel tradicionales, como
los cubos de volantes de la direccidn, ﬁestinados a montarse en
un 4rbol, comprenden una abertura central por medio de la cual ¢l
componente se une al 4rbol, lLe superficie interna de la abertura
es cilindrica y suele estar estriada para que el componente se

pueda fijar al 4rbol sin rotacidén. Cuando el extremo del 4rbel s¢

ha de fijar en la montura, parte de la superficie interna suels
diverger hacia fuera en direccidn al extremo de la abertura. Es—
tas superficie divergentes se acopla con una superficie compiemfé
taria en el 4rbol de modo que las posiclones axiales relativas.
del componente y el drbol sean fijas.

Por razones de coste, es conveniente emplear un material
que no sea acero, Vv.g., aluminio, en la fabricacidén de componen~
tes como los cubos de los volantes de la direccidn, No obstante,
en algunos casos, el aluminio no fiene resistencia suficiente pa=
ra permitir una conexidén directa estriada entre el componente y
el 4rbol. Por consiguiente, los componentes fabricados de alumi-
nio suelen comprender un suplemento tubular central de material
méds fuerte, v.g., acero, en el que se pueden mecanizar las estri%s.
En la fabricacién de dichos componentes, el suplemento se carga
en un troquel, y el material del que se fabrica el cuerpo del cu-~
bo, V.ge; 2luminio se introduce entonces en el troquel alrededor
del suplemento., En la prédctica, ocurre frecuentemente que el su-
plemento se carga en troquel con una orientacién incorrecta, por
lo que el suplemento se sitda boca abajo en el componente acabadol,
Cuando se intenta fijar el componente 2l 4rbol en una orientacién

sélamente, el componente resultante no se puede utiligzar,

Segln esta invencidn se proporciona ua procedimiento para
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fabricar un componente destinado a ir montado sobre un 4rbel, qu#
comprende forzar un suplemento tubular que tiene un didmetro in-
terno prédcticamente uniforme en acoplamiento con un mandril que
tiene una sﬁperficie externa de la cual por lo menos una parte
diverge hasta un didmetro mayor que el didmetro interno del en-
plemento del cubo, deformando por lo tanto el suplemento del cubg
con lo que su superficie interna es cilindrica en‘un extremo y
diverge hacia fuera en direccidén al ofro extremo; moldear un cuex
po alrededor del suplemento del cubo mientras el suplemento estd
acoplado con el mandril, y desacoplar el mandril y el suplemento,

Como la parte divergente del suplemento no se forma hastg
inmediatamente antes de moldearse el cuerpo del componente, se
reducen sensiblemente los riesgos de incorporar el suplemento en
el cubo en una orientacidén incorrecta.

El mandril puede ser un componente separado del molde y
el acoplamiento del mandril y el suplemento se pueden realizar cg
mo uns fase de parada de la carge del meolde, De este modo, el man
dril deberd poderse cargar en el molde con una orientacién séla-
mente. No obstante, es preferible que el mandril se sujete a una
parte del molde dividido y que se fuercen el suplemento y el man
dril en acoplamiento cuando el molde dividido se cierra.

Para facilitar el acoplamiento entre la superficie diver
gente del mandril y el suplemento, la superficie externa del man-
dril comprende preferiblemente una parte cilindrica en la cual sq
monta inicialmente el suplemento. EL suplemento y la parte diver-
gente del mandril se ponen entonces en contacto por movimiento
axizal relativo del suplemento y el mandril,

Cuando el cuerpo del componente se ha formado alrededor del

suplemento, el mandril se desacopla del suplemento, en cuyo ing-

tante el suplemento se puede mecanizar si fuera necesario, por
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ejemplo para formar estrias sobre la parte cilindrica de su éupeg
< | ficie interna.

Los componentes producidos segin esta invencidn compren=—
den, por lo tanto un cuerpo y un,supleﬁenfo tubular central que
5e tiene un espesor de pared virtualmente uniforme y una superfirsi
interna que es cilindrica en un extremo y que diverge haciavfuer$
en direccidn al otro extremo.

Pare asegurar que el suplemento quede firmemente fijadoe
dentro del cuerpo, el suplemento comprende preferiblemente uno o
10. més canales o indentaciones sobre su superficie externa que pro-

porciona una fijacién para el cuerpo,

Adngue la presente invencidn es especialmente iddnea pas
ra la fabricacidn de cubos para volantes, se pueden fabricar mu-
chos otros componentes segln esta invencidn, por ejemplo poleas,
15. engranajes, palancas de accionamiento y empufiaduras de acciona-
miento,

4 continuacidn se describe una modalidad de la invencidn,
a tf{tulo de ejemplo sélamente, tomando como referencia los dibu-
jos, en los que:

20, Ia figura 1 representa una vista en seccién transversal
tomada a través de un volante de la direccién que comprende un cu
bo de tipo tradicional.

La figura 2 representa una vista en seccidn transversal
axial de un suplemento del cubo empleado en el proce@imiento de
25, la invencién,

Las figuras 3 y 4 representan dos etapas consecutivas en
el método de la invencidn; y '

La figura 5 representa una vista en seccidn transversal

tomada a través de parie de un volante de la dirececidn que incor-

30, pora un cubo segln la invencidn,
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Refiriendonos a la figura 1, un volante 1 comprende un
cubo 2 portador de monturas 3, 4 para un par de radios del volan
te 5 que, a su vez, se conectan el aro del volante 6. E1l aro, los
radios y el cubo Se encapsulan en una cubierta de material de -
plédstico 8,

El cubo 2 comprende un cuerpo 8 de aluminio y un suplemer

[ iad

to cilindrico de acero 9., El suplemento 9 define una abertura
central 10 cuya superficie interna tiene una parte cilindrica 11
y una parte divergente hacia fuera 12, la parte cilfindrica 1l es
t4 estriada pare acoplarse con una columna de la direccién esiria
da (no ilustreda) que se configura también para conformarse a la
parte divergente 12,

El cubo 2 se fabrica cergando el suplemento 9§ en un mol
de y colando aluminio alrededor del suplemento. Como el supleren
to 9 tiene una superficie externa generalmente cilindrica, se
puede cargar el suplemento en el molde con una orientacién inco-
rrecta, por lo que, en el cubo acabado, la parte divergente 12
queda situada adyacente a las monturas 3, 4.

Refiriendonoa ahora las figuras 2 a 4, los cubos de volam
te de la direccién se fabrican segin esta invencién empleando un
suplemento de cubo tubular 20 que tiene un didmetro interno y
un egpesor de pared prdcticamente uniforme. La superficdie exter-
na dol suplemento 20 esld provista de un canal circunforencial 21
¥y une serie de rebajos axiales 22 segin se ilustra en la figura
3.

El suplemento 20 se carga sobre un mandril 25 que fomma
parte de una seccidn 26 de un molde dividido, estando indicada 14
otra seccidén del molde por la referencia 27 en la figurad.

Una primera parte 28 del mandril 25 tiene una superficig

externa cilindrica y una segunda parte 29 del mandril, que estéd
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mis préxima al cuerpo de la seccién de molde dividido 26, tiene
unz superficie externa que diverge hasta un didmetro mayor que
el didmetro interno del suplemento del cubo 20. La extensidn
axial de la segunda parte del mandril es menor que la longitud
axial del suplemento 20.

Cuando las secciones de molde 26 y 27 se cierran, la p&x
te cilfndrica 28 del mandril se aloja en un rebajo en la seccién
opuesta al molde 27 por lo que esta Yltima seccidn del molde ha-
ce que el suplemento 20 se desplace axialmente a lo largo del
mandril 25 y fuerce el extremo del suplemento 20 en acoplamientd
con la parte divergente 29 del mandril. Por lo tanto, segin se
verd con mds detalle en la figura 4, el suplemento 20 se deforma
por lo que su superficie interna es cilindrica en un extremo y“
diverge hacia fuera en direccidn al otro extremo.

Como el suplemento 20 tiene una forme simétrica hasta
que se cierran las secciones del molde, no es posible cargar el
suplemento 20 en el molde con una orientacién incorrecta, Por 1d
tanto se reducen las probabilidades de formar una pieza moldeada
defectuosa.

Entonces se introduce aluminio fundido en el molde parg
formar el cuerpo 30 del cubo. El canal 2] y los rebajos 22 fijan
el aluminio en la superficie del suplemento 20. Las secciones
del molde 26, 27 se separan entonces y el cubo se desacoﬁla del
mandril, Entonces se pueden mecanizar estrias 31 en 1a parte ci
lindrica de la guperficie interna del suplemento 20, segin indi+
ca la referencia 34 en la figura 4.

El cuerpo del cubo 30 tiene una forma similar al cuerpov
del cubo de la figura 1 y comprende monturas 36, 37 para los ra-

yos 38 que permiten ensamblar el cubo en el velante de la direc-

e¢ién de una forma normal.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento, as]
como la manera de realizarlo en la prédctica, debe hacerse coné-
tar que las disposiciones anteriormente indicades son suscepti-
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-

cipio fundamental.
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REIVINDICACIONES - . .

1l.- Procedimiento para fabricar componentes destinados
a ir montados sobre Zrboles, especialmente cubos de volantes de
la dirececidn de vehfculos, caracterizado porque comprende, for
zar un suplemento tubular que tiene un didmetro interno précti{
camente uniforme en acoplamiento con wun mandril que tiene una
superficie externa de la cual por lo menos una parte diverge
hasta un didmetro mayor que el diZmetro interno del suplemento,
deformando por lo tanto el suplemento de modo que sus guperfi-
c¢ie interna gsea cilindrica en un extremo y diverja hacia fuera
en direccidn al otro extremo; moldear un cuerpo alrededor del
suplemento mientras que el suplemento estd acoplado con el man
dril, y desacoplar el mandril y el suplemento.

2.~ Procedimiento segin la reivindiczcidén 1, caracteri—
zado porque el mandril se monta en una parte de un molde dividjl
do, y el suplemento y el mandril se fuerzan en acoplamiento
cuando.se cilerra el molde dividido,

3.= Procedimiento segin las reivindicaciones 1 o 2, ca
racterizado porque el suplemento se moldea sobre una parte ci-
lindrieca de la superficie externa del mandril, y el suplemento;
¥ la parte divergente del mandril se ponen en contacto por movﬁ
miento axial relativo del suplemento y del mandril.

4.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindica-
eioneg 1 a 3, caracterizado porque comprende ademés la fase de
formar estrias sobre la parte cilindrica de la superficie intqg
na del suplemento.

5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 4, ca

racterizado porque el comprende un cuerpo y un suplemento tubu-

lar central que tiene un esyesof de pared prdcticamente unifor=-
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me y una superficie interna que es eilindrica en un extremo y
que diverge haciz fuera en direccién al otro extremo.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 5, caracteri-
zado porque la pieza postiza se forma en uno o més canales.o in
dentaciones sobre su superficie sxterna.

7.~ Procedimiento segin las reivindicacienes 5 ¢ 6, ca

racterizado porque el cuerpo presenta medios para montar los ra

8.~ Procedimiento segin cualquiera de las reivindicacig
nes 5 a 7, caracterizado porgue el cuerpo se fabrica de alumi-
nio.

9.~ Procedimiento pars fabricar componentes destinados
a ir montadog sobre drboles, especialmente cubos de volantes de
la direccién de vehiculos, tal y como gueda sustancialmente deg
crito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.

Egta Memofia consta de ocho hojas escritas a mdquina

por una sola cara.

Madrid, 28 SET. 979

FORD MOTOR COMPANY LIMITED,
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