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DESCRIPCION
Pasador de bola soldado y procedimiento para su fabricacion

La presente invencién se refiere a pasadores de bola soldados y a procedimientos para la fabricacion de tales
pasadores de bola, de acuerdo con la reivindicacion 1 y la reivindicacion 5. El documento WO2006/042537 A publica
un pasador de bola.

Los pasadores de bola se emplean con prioridad alli donde deben unirse de forma movil entre si uno o dos
componentes.

Los pasadores de bola estan constituidos normalmente por una bola y una cafia. En los pasadores de bola soldados,
estos dos componentes, bola y cafa, estan unidos por medio de un proceso de soldadura. De acuerdo con el estado
habitual de la técnica, la cafia, sobre la que se suelda la bola, esta constituida de un material macizo cilindrico.
Condicionado por esta geometria, en el pasador de bola soldado de acuerdo con el estado de la técnica, en la
transicion entre la bola y la cafia en la zona de la costura de soldadura se producen valores elevados de la tensién
en el caso de cargas de flexion alternas. De esta manera, en el estado de la técnica existe un alto riesgo de una
rotura de la costura de soldadura en la zona de transicién, lo que conduce un dafo total del pasador de bola
soldado.

En lo que se refiere a tales pasadores de bola, ya se ha intentado anteriormente evitar una rotura de la costura de
soldadura entre la bola y la cafia. A tal fin, se propone, por ejemplo, en el documento DE-OS 23 00 670 fabricar la
bola y la cafia en comun, respectivamente, a partir de dos mitades, comprendiendo una mitad, respectivamente, una
media bola y una mitad de la cafia hueca y uniendo entonces las dos mitades por medio de soldadura.

Sin embargo, este procedimiento presentaba el inconveniente de que la redondez de la bola se perjudicada
posteriormente a través de la costura de soldadura circundante. Esta solucién no conducia, ademas, al objetivo,
puesto que la soldadura correspondiente de las mitades era muy costosa.

Ademas, se conoce a partir del documento DD 278 175 A1 proveer la bola con un apéndice en forma de disco, y
aplicar solamente en este apéndice una cafa cilindrica hueca correspondiente. Sin embargo, esto requiere una
fabricacion costosa de la zona provista con un apéndice en forma de disco.

Una solucién similar se conoce a partir del documento DE 856 256, en la que las bolas estan provistas alli con un
apéndice hueco, cuyo diametro corresponde al diametro de la cafia que se conecta en ella, que esta configurada
igualmente hueca. Sin embargo, esto tiene como consecuencia una fabricacion muy costosa, puesto que es
necesaria una alineacion exacta de la bola con la pieza de apéndice hueca frente a la cafia.

El documento DE 197 35 638 A1 muestra ya un procedimiento para la fabricacién de un pasador de bola asi como
un pasador de bola correspondiente, en el que el pasador de bola fabricado presenta una zona superior
esencialmente de forma de bola y una zona inferior esencialmente en forma de barra. Sin embargo, alli el elemento
esencialmente en forma de bola debe estar provisto con una primera superficie de contacto adecuada y la zona en
forma de barra debe estar provista con una segunda superficie de contacto adecuada, para que estas superficies de
contacto se puedan unir posteriormente entre si por medio de soldadura por friccion. También esto eleva el gasto,
especialmente durante la fabricacién de la cafia, que debe estar provista con una curvatura correspondiente,
debiendo fabricarse también, respectivamente, otra superficie de contacto en el caso de utilizacién de bolas de
diametros diferentes.

Por lo tanto, el cometido de la presente invencion es mejorar un pasador de bola soldado de este tipo, de tal forma
que se puede fabricar muy facilmente y la costura de soldadura no debe solicitarse ya a un esfuerzo tan alto y, se
reduce el riesgo de roturas correspondientes, es indicar un procedimiento de fabricacion mejorado.

De acuerdo con la invencion, la geometria de la cafa ha sido reconstruida de acuerdo con estos requerimientos. De
acuerdo con la invencién, ha resultado la realizacion de la caina como cilindro hueco.

El cilindro hueco puede absorber en parte elasticamente las solicitaciones entre la bola y la cafia, actuando en este
caso como un muelle y reduciendo de esta manera los valores de la tension en la costura de soldadura. De esta
manera se eleva considerablemente la consistencia y la capacidad de carga de la costura de soldadura. Un efecto
secundario conveniente es una reduccion considerable del peso del pasador de bola soldado.

A través de la configuracion de acuerdo con la invencidon con una cafa hueca se desplazan las tensiones desde la
costura de soldadura hasta la cafia, que puede actuar en este caso como un muelle. De esta manera, el pasador de
bola no se carga ya principalmente en la zona de la costura de soldadura en el caso de carga de flexion alterna, sino
que se produce una carga alterna dinamica en toda la zona de la cafia. De este modo se contrarresta una formacion
de grietas en la costura de soldadura en la transicion de la bola y la cafa.

En este caso es especialmente preferido proveer la pared interior de la cafa con ranuras que se extienden
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paralelamente al eje de rotacion de la cafa. De esta manera se puede alinear paralelamente el desarrollo de las
fibras en el material de la cafia y de esta manera se puede mejorar adicionalmente la elasticidad y la resistencia al
cambio de flexion de la cafia.

En este caso es especialmente preferido que la profundidad de las ranuras sea mayor que la mitad del espesor de la
pared de la cafia cilindrica hueca.

Ademas, se prefiere que las ranuras presenten una seccion transversal de forma semi-redonda. También de esta
manera se mejora la elasticidad de la cafia.

Ademas, se prefiere que las ranuras se extiendan casi sobre toda la longitud de la cafa cilindrica hueca. También de
esta manera se eleva la elasticidad y se reduce la carga de la costura de soldadura.

El cometido de acuerdo con la invencién se soluciona, por otra parte, a través de un procedimiento para la
fabricacién de un pasador de bola de este tipo, en el que como cafia se suelda un cilindro hueco en la bola.

En este caso se prefiere que en la pared interior de la cafia estén practicadas unas ranuras que se extienden
paralelamente al eje de rotacion de la cafia.

En este caso, se prefiere especialmente que la profundidad de las ranuras esté configurada mayor que la mitad del
espesor de la pared de la cafia.

Con preferencia, las ranuras se configuran en este caso con una seccion transversal de forma semi-circular.
En este caso es especialmente preferido que las ranuras sean practicadas casi sobre toda la longitud de la cafa.

La presente invencion se explica en detalle a continuacion con la ayuda de los ejemplos de realizacion
representados en las figuras. En este caso:

La figura 1 muestra un dibujo despiezado ordenado espacial de un pasador de bola soldado de acuerdo con la
invencion.

La figura 2 muestra una representacion en seccion de la cafia del pasador de bola soldado de la figura 1; y

La figura 3 muestra otra forma de realizaciéon de la cafa para un pasador de bola soldado de acuerdo con la
invencion.

La figura 1 muestra espacialmente un pasador de bola soldado de acuerdo con la invencién en forma de un dibujo
despiezado ordenado (antes de la soldadura de la bola y la cafa).

El pasador de bola 10 soldado de acuerdo con la invencién comprende una bola 12, que se suelda sobre una cana
14. La cafa 14 pasa entonces a un agarradero de fuerza 16 y un soporte de rosca exterior 18. Estas piezas no se
describen aqui en detalle, puesto que pueden corresponder a las formas de realizacién del estado de la técnica y no
contribuyen esencialmente al objeto de la presente invencion.

Sin embargo, de acuerdo con la invencion, la cafia 14 esta configurada como cilindro hueco con un cavidad cilindrica
interior 20. Por lo tanto, la soldadura entre la bola 12 y la cafia 14 se realiza solamente en la zona 22 en forma de
anillo, en la que la cafia 14 cilindrica hueca contacta con la bola 12. Sin embargo, la presente construcciéon es
claramente mas estable que el estado de la técnica, en el que esta prevista una cafa 14 de material macizo. De
acuerdo con la invencion, la cafia 14 presenta a través de su configuracién como cilindro hueco, en efecto, una
elasticidad suficiente, a través de la cual se puede reducir considerablemente la carga de la costura de soldadura
entre la bola 12 y la cafa 14.

La figura 2 muestra una representacion en seccion de la cafa 14, y se puede reconocer claramente la cavidad 20
interior concéntrica.

La figura 3 muestra otra configuracion de acuerdo con la invencién de la cafia 14’, en la que la superficie envolvente
interior de la cafa 14’ cilindrica hueca esta provista con ranuras 24 que se extienden paralelamente al eje de
rotacion de la cafa 14’.

Para conseguir una elasticidad especialmente buena de la cafia 14’ y, por lo tanto, una descarga lo mas grande
posible de la costura de soldadura entre la bola 12 y la cafia 14’, se prefiere que la profundidad de las ranuras 24
sea mayor que la mitad del espesor de la pared de la caiia 14’ cilindrica hueca.

En este caso es especialmente preferido que las ranuras 24 presenten una seccion transversal de forma semi-
circular. Esto facilita la fabricacion y reduce los picos de tension en la pared de la cafia 14’ cuando esta cafia
14’absorbe elasticamente las cargas de la costura de soldadura entre la bola 12 y la cafia 14’

3



10

ES 2420977 T3

En este caso es especialmente preferido que las ranuras 24 se extiendan casi sobre toda la longitud de la cafa
cilindrica hueca 14’. No obstante, la longitud de las ranuras 24 se puede seleccionar en una zona amplia que
corresponde a las necesidades técnicas de fabricacion, sin tener que asumir grandes pérdidas en la elasticidad
deseada de la cafa 14’ de acuerdo con la invencion.

Por lo tanto, de acuerdo con la invencién, se crea un pasador de bola soldado 10, que presenta, por una parte, un
peso mas reducido que el pasador de bola soldado del estado de la técnica y, por otra parte, posibilita una descarga
apreciable de la costura de soldadura ente la bola 12 y la cafia 14, 14’
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REIVINDICACIONES

1.- Pasador de bola soldado (10) con una cafa (14, 14’), sobre la que esta soldada una bola (12) cerrada completa,
caracterizado porque la cafia (14’) esta configurada como cilindro hueco, porque la soldadura entre la bola (12) y la
cafa (14) solamente se realiza en la zona (22) en forma de anillo, en la que la cafia cilindrica hueca (14) contacta
con la bola (12), en el que la pared interior de la cafa (14, 14’) esta provista con ranuras (24) que se extienden
paralelamente al eje de rotacion de la cafia (14, 14’).

2.- Parador de bola soldado (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque la profundidad de las
ranuras (24) es mayor que la mitad del espesor de la pared de la cafa cilindrica hueca (14°).

3.- Pasador de bola soldado (10) de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque las ranuras (24)
presentan una seccioén transversal de forma semi-circular,

4.- Pasador de bola soldado (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, 2 6 3, caracterizado porque las ranuras (24) se
extienden casi sobre toda la longitud de la cafa cilindrica hueca (14°).

5.- Procedimiento para la fabricacién de un pasador de bola (10), que esta constituido por una bola cerrada completa
(12) y una cafia (14, 14’), caracterizado porque como cafia (14, 14’) se suelda un cilindro hueco en la bola (12),
porque la soldadura entre la bola (12) y la cafia (14) solamente se realiza en la zona (22) en forma de anillo, en la
que la caia (14, 14’) cilindrica hueca contacta con la bola (12) y en la pared interior de la cafia (14’) se practicas
unas ranuras (24) que se extienden paralelamente al eje de rotacion de la cafia (14°).

6.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 5, caracterizado porque la profundidad de las ranuras (24) es
mayor que la mitad del espesor de la pared de la cana (14’).

7.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 5 ¢ 6, caracterizado porque las ranuras (24) se configuran con
una seccion transversal de forma semi-circular.

8.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 5, 6 6 7, caracterizado porque las ranuras (24) se practican casi
sobre toda la longitud de la cafha (14’).
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