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DESCRIPCION

Procedimiento para la produccién de una pieza bruta exterior y de una pieza bruta interior de una junta de un arbol
de transmision

El invento trata de un procedimiento para la produccién de una pieza bruta exterior y de una pieza bruta interior de
una junta de un arbol de transmisién a partir de un cuerpo de partida en forma de anillo o en forma de disco, o a
partir de un material de partida en forma de barra. Ademas, el invento trata de una junta con una pieza interior y una
pieza exterior de acuerdo con la reivindicacién 15.

Las juntas de arboles de transmisién y los procedimientos para fabricacién su son conocidos, véase, por ejemplo, el
documento Gb1028111, EP0158883 y EP0463531. Estas se utilizan para transmitir un par de giro desde el extremo
de un arbol al extremo de otro arbol, pudiendo los arboles conectados por una junta cambiar su posicién angular
entre si. Dichas juntas son llamadas también junta homocinética, junta homocinética constante o junta Rzeppa. Un
caso de aplicacion comun de dichos arboles de transmision, es la cadena cineméatica de vehiculos a motor, en la que
las ruedas con relacién al arbol de transmision asociado se tienen que mover para compensar las irregularidades en
la carretera y también durante movimientos de direccion, mientras que simultaneamente se transmite un par motor a
las ruedas. Basicamente los arboles de transmision del tipo mencionado en este caso presentan al menos una junta
con una pieza exterior y una pieza interior, que en su superficie exterior e interior estan provistas de pistas de bolas,
en las que estan dispuestas bolas soportadas por una jaula de bolas. La pieza exterior e interior se pueden mover
una respecto a la otra con relacién a su posicién angular. Un par de giro se transmite a través de las bolas
dispuestas en las pistas de bolas de la pieza exterior o interior. En los procedimientos de fabricacién de dichas
juntas, las piezas exteriores e interiores son prefabricadas como piezas de forja y luego pre-mecanizadas por
desprendimiento de viruta. A continuacion las piezas son tratadas por calor y luego las pistas de bolas y otras areas
funcionales son sometidas a un proceso de mecanizado en duro. La desventaja de este procedimiento consiste en
gue, para el mecanizado previo de las piezas exteriores e interiores, se deben poner a disposicion instalaciones de
mecanizado correspondientes en cada caso, puesto que las dos piezas se mecanizan por separado. Por lo tanto se
utilizan ya sea dos plantas de produccién, por ejemplo lineas de transferencia, lo que significa elevadas inversiones
y grandes superficies, o ambas piezas se producen sucesivamente en la misma instalacion, lo cual significa una baja
capacidad o un bajo volumen de produccién, lo que en la produccién en masa es inaceptable.

Por consiguiente, el objeto del invento consiste en proporcionar un procedimiento con el que se pueda producir una
pieza bruta exterior y una pieza bruta interior de la junta de un arbol de transmision en una Unica instalacion de
produccion, garantizando grandes volimenes de produccion.

Para lograr este objeto, se propone un procedimiento que presenta las caracteristicas mencionadas en la
reivindicacion 1. En este procedimiento, se producen las piezas brutas de la pieza exterior e interior de la junta del
arbol de transmisién a partir de un cuerpo de partida en forma de anillo, que presenta una cara delantera y una cara
trasera. El procedimiento comprende las siguientes fases: Se introduce preferentemente al menos un taladro para
elementos de sujecion en el cuerpo de partida, pudiéndose omitir o realizar este paso en un momento posterior; en
esta fase se practica al menos un taladro pasante en su cara exterior o interior para la preparacion de las superficies
de pista de bolas, el cual discurre perpendicularmente o en un angulo respecto a la cara delantera o trasera del
cuerpo de partida. En el cuerpo de partida se introduce una ranura preferentemente anular que intersecta al menos
un taladro para la preparacion de la superficie de pista de bolas. Por esta ranura se delimita una pieza exterior de la
junta de una pieza interior. En este caso es posible que a partir de las caras opuestas, es decir, a partir de la cara
delantera y la cara trasera de las ranuras del cuerpo de partida se introduzcan ranuras en éste, que son tan
profundas que penetran completamente el cuerpo de partida y de este modo crean la pieza en bruto de la pieza
exterior e interior. Pero también es posible dejar que primeramente siga existiendo un reborde entre las ranuras
introducidas por la cara delantera y trasera.

Se demuestra que el orden de los taladros introducidos en el cuerpo de partida se puede seleccionar de forma
arbitraria. Es crucial que las piezas brutas de la pieza exterior e interior del arbol de transmisién estén auln
interconectadas durante la ejecucion de los taladros especialmente los taladros que se usan para preparar una pista
0 una superficie de bolas, de modo que se puedan realizar otras fases en una y la misma maquina de produccién,
preferentemente también durante una Unica sujecion del cuerpo de partida. Esto reduce considerablemente el
tiempo de mecanizado del cuerpo de partida.

Para lograr este objeto, se propone ademas un procedimiento para producir una pieza bruta de una pieza exterior y
de una pieza interior de una junta de un arbol de transmision a partir de una pieza de partida en forma de disco, que
comprende las caracteristicas mencionadas en la reivindicacion 2. En este procedimiento se realizan todas las fases
de trabajo que se han explicado en base a la reivindicacion 1. Ademas, en el cuerpo de partida se practica un taladro
central para acoger una junta. Con ello se producen en este caso las mismas ventajas que se explican en base al
procedimiento segun la reivindicacion 1.
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Para lograr este objeto, se propone también un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 3, que se
utiliza para producir una pieza bruta exterior y una pieza bruta interior de una junta de un arbol de transmisién a
partir de un cuerpo de partida anular. Este presenta una cara delantera y una cara trasera. Al llevar a cabo este
procedimiento, se introduce al menos un taladro en la cara delantera y trasera del cuerpo de partida para la
preparacion de una superficie de la pista de bolas, extendiéndose los ejes centrales de estos taladros en un angulo
de a = 0° uno respecto al otro e intersectandose mutuamente. El angulo es preferentemente > 0°, de modo que se
producen taladros acodados entre si, que conforman areas de las superficies de la pista de bolas. Los ejes centrales
de estos taladros intersectan preferentemente un eje central del cuerpo de partida.

Ademas, se propone un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciéon 4 para resolver este problema,
mediante el cual se produciran piezas brutas de una pieza exterior y una interior de una junta de un arbol de
transmisién a partir de un cuerpo de partida basicamente en forma de disco. En este procedimiento se introduce en
el cuerpo de partida preferentemente al menos un taladro, que sirve para recibir un elemento de fijacion; pudiéndose
esta fase también omitir o llevar a cabo en un momento posterior. Ademas, se practica un taladro central en el
cuerpo de partida, en el que se puede introducir un extremo del arbol para transmitir un par de giro. Para la
preparacion de la superficie de la pista de bolas se coloca en la cara delantera y en la cara trasera del cuerpo de
partida al menos un taladro respectivamente, cuyos ejes se intersectan en un angulo a = 0°, preferentemente en el
area de un plano central del cuerpo de partida. Ademas, en la cara delantera y en la cara trasera del cuerpo de
partida se practica una ranura que intersecta al menos un taladro para la preparacion de la superficie de la pista de
bolas. De este modo se produce la pieza bruta para la pieza exterior e interior del arbol de transmision, seccionando
el cuerpo de partida en dos piezas dispuestas concéntricamente.

Finalmente, para resolver este problema se propone un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 5,
en el que se fabricard una pieza bruta exterior y una pieza bruta interior de una junta de un arbol de transmisién a
partir de un material de partida en forma de barra. En este caso, se practica al menos un taladro en una cara frontal
del material de partida, que se utiliza para preparar una superficie de pista de bolas. El hueco se puede extender de
forma recta o curvada y conformar con la cara frontal un angulo = 0°. Después de practicar el hueco se secciona un
disco a partir del material de partida en forma de barra para producir un cuerpo de partida, que sirve luego para
producir una pieza bruta exterior y una pieza bruta interior. Antes o después de seccionar el disco se practica una
ranura en la cara frontal del material de partida, la cual intersecta al menos un hueco para finalmente seccionar una
pieza bruta exterior de una pieza bruta interior. Si se practica la ranura antes de seccionar el material de partida, y si
ésta es mas profunda que el espesor del disco, se tiene que continuar sujetando la parte central del material de
partida antes de seccionar el disco para que la pieza bruta exterior y la pieza bruta interior estén disponibles para un
mecanizado posterior definido. Otros modelos de fabricacién del procedimiento resultan de las subreivindicaciones
correspondientes.

Para resolver este problema, se propone también una junta de acuerdo con la reivindicacion 14, que presenta una
pieza interior y una pieza exterior, estando estas piezas compuestas de piezas brutas que se pueden producir de
acuerdo con uno de los procedimientos precedentes.

El invento se explica mas detalladamente a continuacion en base a los dibujos. Se muestra en la:

figura 1, un diagrama esquematico de un arbol de transmision;

figura 2, una vista en perspectiva en despiece de una parte del arbol de transmisién segun la figura 1;

figura 3, una seccién transversal a través de una parte del arbol de transmisién de la figura 1;

figura 4a, un cuerpo de partida para la producciéon de una junta de un arbol de transmisién en un primer estado de
produccién;

figura 4b, el cuerpo de partida segun la figura 4a en un segundo estado de produccion;

figura 4c, el cuerpo de partida segun la figura 4a en un tercer estado de produccion;

figura 4d, el cuerpo de partida segun la figura 4a en un cuarto estado de fabricacién, en el que estan presentes una
pieza interior y exterior separadas respectivamente;

figura 5, una seccién transversal a través de un primer modelo de fabricacién de un cuerpo de partida y

figura 6, una seccién transversal a través de un segundo modelo de fabricacion del cuerpo de partida.

El arbol de transmision G con una junta 1 ilustrado en la figura 1 esta representado de forma partida y puede, por
ejemplo, ser parte de una cadena cinematica de un vehiculo a motor. Se compone de un primer arbol 3 que se
acopla con su extremo de arbol 5 a un taladro central 7 de una pieza interior 9'. La pieza interior 9', preferentemente
redonda estd envuelta por una pieza exterior 11' preferentemente anular, en la que se puede sujetar un segundo
arbol, no representado en este caso, por medio de elementos de sujecion 13 adecuados, que en este caso estan
disefiados como tornillos. También son concebibles otras posibilidades de fijacién. Un par de giro introducido en el
primer arbol 3 es transmitido a través de su extremo de arbol 5 a la pieza interior 9' de la junta 1, continuando dicha
transmisiéon a través de al menos una bola 15, hacia la pieza exterior 11' y con ello hacia el segundo arbol no
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mostrado aqui, fijado en la pieza exterior 11'. La bola 15 encaja por una parte en un segmento de la pista de bolas
17 en la parte de la superficie exterior de la pieza interior 9 'y por otro lado en un segmento de la pista de bolas 19
en la superficie interior de la pieza exterior 11', de modo que se utiliza para la transmision del par de giro desde la
pieza interior 9' hacia la pieza exterior 11'.

Por supuesto, es posible que un par de giro sea conducido a través del segundo arbol, por ejemplo a través de los
elementos de sujecion 13, a la pieza exterior 11', desde alli a través de al menos una bola 15 a la pieza interior 9'y
por lo tanto al primer arbol 3

Al menos una bola 15 es sostenida con libertad de giro por una jaula de bolas 21 en los segmentos de la pista de
bolas 17y 19.

La funcién basica de la junta 1 de un arbol de transmisién G es conocida, y por lo tanto no se describira con mas
detalle en este caso.

La figura 2 muestra una vista despiezada en perspectiva de una parte de la junta 1, a saber, la pieza interior 9', la
pieza exterior 11', y al menos una bola 15, que estd montada de forma giratoria en una jaula de bolas 21. Para este
propésito, esta junta presenta al menos un hueco 23, en el que al menos una bola 15 esta dispuesta libremente de
forma giratoria. En el ejemplo de fabricacion de la junta 1 que se muestra en este caso estan previstas seis bolas 15.
Por lo tanto, la jaula de bolas 21 presenta también seis huecos 23 preferentemente dispuestos equidistantemente
unos de otros.

De la figura 2 se deduce que la superficie interior del taladro 7 en el interior de la pieza 9' presenta un dentado 25,
gue comprende ranuras y rebordes que se extienden paralelamente al eje central del taladro 7. El extremo del arbol
5 que no se muestra en la figura 2, pero que se muestra en la figura 1, esta también conformado
complementariamente con un dentado, de manera que entre el extremo del arbol 5 del primer arbol 3 y la pieza
interior 9' se produce un acoplamiento giratorio seguro, que es preferente especialmente cuando se tengan que
transmitir pares de giro altos.

La pieza interior 9' comprende una superficie exterior 27 que esta provista de al menos un segmento de pista de
bolas 17. Preferentemente, el nimero de los segmentos de pista de bolas 17 en la superficie exterior 27 de la pieza
interior 9 estd adaptado al nimero de bolas 15. Por lo tanto, en este caso estan previstos en la superficie exterior 27
seis segmentos de pista de bolas 17 en los que pueden encajar seis bolas.

En consecuencia, la superficie interior de la pieza exterior 11' esta provista de al menos un segmento de pista de
bolas 19, en el que encaja al menos una bola 15. Dado que también el nimero de estos segmentos de pista de
bolas 19 se adapta al nUmero de bolas 15, la superficie interior 29 esta provista de seis segmentos de pista de bolas
19, en los que una de las seis bolas 15 encaja respectivamente con el fin de poder transferir un par de giro entre la
pieza interior 9'y la pieza exterior 11".

La pieza exterior 11' esta provista en este caso de al menos un taladro 31 que sirve para recibir un elemento de
fijacion 13, que se muestra en la figura 1, que posibilita una unién de la pieza exterior 11' con un segundo arbol que
no se muestra aqui. En el ejemplo de fabricacién de la pieza exterior 11' que se muestra aqui, estdn previstos
taladros 31 dispuestos equidistantes mutuamente sobre una pista circular imaginaria, que sirven para recibir seis
elementos de sujecion 13. Estos taladros 31 pueden omitirse si la pieza exterior 11' se acopla de otro modo a un
segundo arbol.

Para asegurar al menos una bola en los segmentos de pista de bolas 17 y 19 de la pieza interior 9' o bien de la pieza
exterior 11', esta prevista la jaula de bolas 21. A través de ella se sostiene al menos una bola 15 en la parte de los
segmentos de pista de bolas 17 y 19, cuando a través de la junta se deba transmitir un par de giro y en ese caso el
primer arbol 3 mostrado en la figura 1 comprende un angulo = 0°con un segundo arbol sostenido por al menos un
elemento de sujecién 13, a saber, cuando el eje central M del primer arbol 3 con el eje central del segundo arbol no
mostrado aqui comprenda un &ngulo, es decir, los dos arboles no estan dispuestos alineados mutuamente.

La figura 3 muestra una parte de la junta 1, es decir, la pieza exterior 9'y la pieza interior 11' y la jaula de bolas 21
con al menos una bola 15 en el estado montado integralmente. Las piezas similares se designan con ndmeros de
referencia similares. En este sentido se hace referencia a la descripcion de las figuras 1y 2. Es claramente visible el
segmento de pista de bolas 19 previsto en la superficie interior 29 de la pieza exterior 11', asi mismo, el segmento de
pista de bolas 17 previsto en la superficie exterior de la pieza interior 9', asi como las bolas 15 que encajan en
ambos segmentos de pista de bolas 17 y 19.
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El plano de seccién seleccionado en la figura 3 no sigue una linea de diametro de la pieza interior o exterior. Mas
bien esta curvado en la parte del eje central A de la pieza interior y exterior, de modo que intersecta la bola 15 a la
izquierda del eje central A y el taladro 31 a la derecha del eje central A para un elemento de sujecion.

La superficie exterior 33 de la jaula de bolas 21 es preferentemente, como se sabe, encorvada de forma convexa y
preferentemente arqueada circularmente. El disefio de una jaula de bolas 21 es generalmente conocido, por lo que
no se describira detalladamente en este caso.

A continuacién se describira en detalle con referencia a las figuras 4a a 4d, el procedimiento de fabricacion de una
pieza bruta interior 9, y de una pieza bruta exterior 11 de una junta de un arbol de transmision del tipo mencionado
en este caso. Las piezas similares y de similar funcién se designaran con nimeros de referencia tal como se utilizd
anteriormente en las figuras 1 a 3. En este sentido se hace referencia a su descripcion. Después de terminar el
mecanizado de la pieza bruta interior 9 y de la pieza bruta exterior 11 esta disponible a partir de la descripcién de las
figuras 1 a 3, la pieza interior 9 y la pieza exterior 11 respectivamente.

La figura 4a muestra un cuerpo de partida 35 con una cara delantera 37 y una cara trasera 39. Dado que el cuerpo
de partida 35 se muestra en perspectiva, la cara trasera no es visible directamente en esta presentacion.

El cuerpo de partida 35 est4d provisto en este caso de al menos un taladro 31 para recibir un elemento de fijacion
gque no se muestra aqui, cuyo eje central es perpendicular a la cara delantera 37. Este atraviesa totalmente el cuerpo
de partida 35. En el ejemplo de fabricacién preferente ilustrado aqui, el cuerpo de partida 35 esta provisto de seis
taladros 31 dispuestos sobre una pista circular imaginaria, que estan dispuestos entre si a la misma distancia
circular. Dichos taladros 31 pueden omitirse si un arbol va a ser acoplado, por ejemplo, a la superficie periférica del
cuerpo de partida 35.

El cuerpo de partida 35 también esté provisto de al menos un taladro pasante 41, cuyo eje central esta en este caso
preferentemente perpendicular en la parte delantera 37 del cuerpo de partida 35. En el ejemplo de fabricacion del
cuerpo de partida 35 preferente en este caso, estan dispuestos seis taladros pasantes 41 espaciados equidistantes
entre si en una pista circular imaginaria, que conforman las piezas de la superficie de la pista de bolas, de las cuales
se mencionaron anteriormente los segmentos de pista de bolas 17 y 19.

El cuerpo de partida 35 muestra una abertura central 43. Esta se puede realizar al igual que al menos un taladro 31
y que al menos un taladro pasante 41, por medio de una operacion de taladrado en un cuerpo de partida 35 en
forma de disco. Pero también es concebible utilizar como un cuerpo de partida 35, un elemento anular 41 que al
practicar al menos un taladro 31 y/o un taladro pasante 41 ya presenta una abertura 43.

Para el procedimiento de fabricacidon de una junta de un arbol de transmisién es irrelevante el orden en que los
taladros 31, los taladros pasantes 41y, opcionalmente, el taladro para la realizacién de la abertura 43 se incorporan
en el cuerpo de partida 35. Tanto sobre estas lineas asi como en toda la descripcion siguiente, como en el caso de
la abertura 43, se denominan generalmente con el término "taladro” o "taladro pasante”, huecos y pasajes en el
cuerpo de partida 35, que se pueden realizar mediante taladrado, fresado, pero también por medio de
procedimientos que no aplican el desprendimiento de viruta, tales como la tecnologia laser o por erosion en el
cuerpo de partida 35.

La figura 4b muestra el cuerpo de partida 35 de la figura 4a en un estado de produccién avanzado. En este caso se
ha mecanizado a modo de ejemplo la superficie periférica 45 del cuerpo de partida 35 en forma de disco o anillo. En
este caso, se puede haber practicado en la superficie periférica 45 al menos una ranura de bordes abiertos 47 y/o
una ranura 49 cerrada lateralmente. Para el proceso de fabricacion es esencial que en la cara delantera 37 del
cuerpo de partida 35 esté practicada al menos una ranura 51, que intersecte al menos un taladro pasante 41. En el
ejemplo de fabricacion preferente aqui ilustrado estan previstos seis taladros pasantes 41 en una pista circular
imaginaria. La ranura 51 en este caso también esta conformada de forma circular. A través de las superficies
laterales de la ranura 51 se produciran las primeras partes de la superficie exterior 27 de la pieza bruta interior 9
antes mencionada y las primeras partes de la superficie interior 29 de la pieza bruta exterior posterior 11.
Preferentemente, se elige el contorno de la ranura 51 de tal manera que las partes resultantes de la superficie
exterior 27 y la superficie interior 29 se correspondan en la medida de lo posible con el contorno posterior de la junta
1.

La profundidad de la ranura 51 en el presente modelo de ejecucion del procedimiento de fabricacion de una junta 1
de un arbol de transmisién G, se selecciona de modo que su parte inferior 53 termina en una distancia respecto a un
plano imaginario que se extiende en paralelo a la cara delantera 37, preferentemente un plano central del cuerpo de
partida 35. En este caso, el plano central imaginario esta dispuesto en la misma distancia tanto respecto a la cara
delantera 37 como a la cara trasera 39.
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La figura 4c muestra el cuerpo de partida 35 en una vista en perspectiva, en cuyo caso también se puede reconocer
la cara trasera 39 del cuerpo de partida 35, asi como también al menos un taladro 31, al menos un taladro pasante
41y la abertura 43.

En la cara trasera 39 esta conformada al menos una ranura 51', para lo que se aplica en consecuencia lo dicho
sobre la ranura 51. La profundidad de la ranura 51' se selecciona de manera que su parte inferior 53' esta dispuesta
a una distancia respecto al plano imaginario, preferentemente a un plano central del cuerpo de partida 35. De esta
manera, queda entre las ranuras 51 y 51', un reborde 55, que después de la conformacién de la ranura 51' en el
cuerpo de partida 35 conecta la pieza bruta interior posterior 9 con la pieza bruta exterior posterior 11.

También es muy posible seleccionar la profundidad de las ranuras 51 y 51' de tal manera que la pieza bruta interior 9
y la pieza bruta exterior 11 ya no estén interconectadas después de practicar la ranura 51'. En este caso, la pieza
bruta interior posterior 9 debe ser sostenida por un soporte adecuado, por ejemplo, un mandril, durante el proceso
de fabricacion de un arbol de transmisién, de modo que después de practicar la ranura 51' se pueda retirar de forma
definida la pieza bruta interior 9 desde la pieza bruta exterior 11. Lo mismo se aplica, por supuesto, durante el
seccionamiento y la retirada del reborde 55: Durante esta fase del proceso se debe sostener en consecuencia la
pieza bruta interior 9, de modo que se pueda retirar de forma definida desde la pieza bruta exterior 11 tras seccionar
el reborde 5.

Se puede ver facilmente que el numero de rebordes 55 depende del nUmero de taladros pasantes cuya superficie
interna conformara mas tarde los segmentos de pista de bolas 17 y 19.

Finalmente, aun es posible practicar la ranura sélo de un lado en el cuerpo de partida. Para practicar la ranura se
pueden aplicar ambos procedimientos de mecanizado, tanto con como sin desprendimiento de viruta.

La figura 4d muestra finalmente la pieza bruta interior 9 del cuerpo de partida 35 seccionada de la pieza bruta
exterior 11. Las piezas similares se designan con nimeros de referencia similares, de modo que en este sentido se
hace referencia a la descripcién anterior. La pieza bruta interior y la pieza bruta exterior deben continuar ain con su
proceso de mecanizado. En consecuencia, estan disponibles en este caso las piezas brutas de la pieza interior y
exterior.

La fase de procedimiento ilustrada en la figura 4d muestra con especial claridad que la superficie del al menos un
taladro pasante 41 conforma partes de la superficie de la pista de bolas después de separar la pieza bruta interior 9
de la pieza bruta exterior 11. A través de la superficie del taladro pasante 41 se producen el segmento de la pista de
bolas 17 de la pieza interior 9 y también el segmento de la pista de bolas 19 de la pieza bruta exterior 11.

Preferentemente, el procedimiento para la fabricacion del arbol de transmisién 1 se lleva a cabo de manera que
antes de la separacion final de la pieza bruta interior 9 y la pieza bruta exterior 11 del cuerpo de partida 35, se hayan
realizado todos los taladros 31 y taladros pasantes 41, en el caso de un cuerpo de partida en forma de disco 35
también la abertura 43, que opcionalmente puede estar provista de un chaflan 57 u otros contornos, tales como un
talén, o similares.

Por las figuras 4a a 4d es evidente que en la ejecucion del procedimiento de fabricacion de una junta 1 de un arbol
de transmision G se pueden practicar en el cuerpo de partida 35 al menos un taladro 31 y/o al menos un taladro
pasante 41 en una Unica fase de procedimiento, por ejemplo, a partir de la cara delantera 37. Sin embargo, parte de
la solucién segun el invento, es también practicar dichos taladros en el cuerpo de partida 35, como la ranura 51, 51'
en dos fases de produccidon y un taladro parcial, es decir, un taladro ciego, primero de un lado, y luego
concéntricamente desde el otro lado respecto al primer taladro parcial, practicar un taladro adicional en el cuerpo de
partida 35. Sin embargo, esto es complicado, por lo que de preferencia se realiza en una sola fase de procedimiento,
un taladro 31 o bien un taladro pasante 41, y dado el caso también la abertura 43.

Después de la separacién seccionando la pieza bruta interior 9 de la pieza bruta exterior 11, las dos piezas son
preferentemente tratadas con calor. Entonces, en su caso, precisamente sin el tratamiento térmico, las superficies
funcionales de la pieza bruta interior 9 y la pieza bruta exterior 11 se mecanizan en duro. Por lo tanto, la superficie
exterior 27 de la pieza bruta interior 9 y la superficie interior 29 de la pieza bruta exterior 11 son mecanizadas en
duro, asi como el segmento de la pista de bolas 17 de la pieza bruta interior 9 y el segmento de la pista de bolas 19
de la pieza bruta exterior 11.

Por la explicacion del procedimiento se hace evidente que el tratamiento térmico se realiza preferentemente sélo
después del mecanizado del cuerpo de partida 35. Ademas, es posible producir preferentemente la cara delantera
37, la cara trasera 39 y/o la superficie periférica 45 mediante mecanizado por rotacion. Ademas, al menos un taladro
31 y al menos un taladro pasante 41 se practican en el cuerpo de partida 35 antes del tratamiento térmico. En el
caso de que éste no presente desde un principio una forma anular y tampoco presente la abertura 43, este
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procedimiento se deberia realizar en el cuerpo de partida en forma de disco 35, preferentemente antes del
tratamiento térmico.

Finalmente, también el dentado 25 en la pieza interior 9, que se explica en base a la figura 2, se deberia realizar
antes del tratamiento térmico de la pieza interior 9.

En general, se evidencia que se puede producir de una manera simple y por lo tanto también en consonancia con el
alto volumen de produccion, una junta 1 con pieza interior 9'y pieza 11', debido a que las piezas brutas de ambas
piezas se pueden producir a partir de un cuerpo de partida en forma de disco 35 sin que éste se tenga que sujetar
varias veces. La pieza bruta interior 9 y la pieza bruta exterior 11 estan disponibles por separado soélo
inmediatamente antes del proceso de fabricacion, por lo que no tienen que ser manipuladas por separado durante el
mecanizado. Esto sdélo es necesario durante el mecanizado final de las superficies funcionales de la pieza interior o
de la pieza exterior, preferentemente después de que se haya llevado a cabo un tratamiento térmico de las dos
piezas.

Una junta 1 del tipo descrito aqui, que resulta de un cuerpo de partida en forma de disco o de forma anular 35,
puede producirse de un modo particularmente simple y rentable.

Por las explicaciones de las figuras 1 a 3 esta claro que en este caso se trata de las piezas interiores 9'y las piezas
exteriores 11' de una junta 1 de un arbol de transmision G mecanizadas definitivamente. En contraste, durante el
mecanizado de un cuerpo de partida en forma de disco o de tubo 35 segun las figuras 4a a 4d, se producen
respectivamente las piezas brutas de la pieza interior y exterior, que luego se someten a un mecanizado de
acabado, para terminar de mecanizar en particular las superficies de pista de bolas, o bien los segmentos de la pista
de bolas 17 y 19.

La figura 5 muestra un primer ejemplo de fabricacion del cuerpo de partida 35 que presenta al menos un taladro
pasante 41. El plano de seccidn a través del cuerpo de partida 35 esta colocado de manera que se encuentra a una
distancia del eje central 59 del cuerpo de partida, siendo en este caso el taladro pasante 41 orientado hacia el
observador, intersectado por el centro. Se ha demostrado que el eje central 61 del taladro pasante 41 respecto al eje
central 59 del cuerpo de partida 39 esté inclinado en un angulo a. Este esta dispuesto preferentemente de modo que
no intersecta el eje central 59, sino que esta dispuesto practicamente tangencialmente respecto a la superficie
cilindrica que rodea al eje central 59.

En esta ilustracion, la abertura 43 se muestra en lineas de trazos, ya que esta situada fuera del plano de seccion.

La figura 6 muestra un ejemplo de fabricacion del cuerpo de partida 35 modificado. También en este caso las piezas
similares y funcionalmente idénticas estan identificadas con los mismos numeros de referencia, de modo que se
puede hacer referencia a la descripcién de las figuras anteriores.

En el ejemplo de fabricacion mostrado en este caso, estan previstas preferentemente seis perforaciones realizadas
como taladros pasantes 41, que estan compuestas respectivamente de dos segmentos de taladro 41a y 41b. Los
segmentos de taladro 41a y 41b presentan cada uno un eje central 61a y 61b. La ilustracién en la figura 6 muestra
que los ejes centrales 61a y 61b se intersectan, y a saber preferentemente en la parte del plano central E del cuerpo
de partida 35, que esta dispuesto en la misma distancia respecto a la cara delantera 37 y trasera 39 del cuerpo de
partida 35 y se extiende en paralelo a éste. Sin embargo, la intersecciéon de los ejes centrales 61a y 61b también
puede encontrarse en otro plano imaginario que no sea el plano central, si ello fuera necesario para un recorrido
particular de los segmentos de pista de bolas.

Por consiguiente, el primer segmento de taladro 41 se practica desde la cara delantera 37 en el cuerpo de partida 35
y el segundo segmento de taladro 41 b del taladro pasante 41 desde la cara trasera 39. Por supuesto, es irrelevante
si se practica primero el segmento de taladro 41a y luego el segmento de taladro 41b en el cuerpo de partida 35 o
viceversa.

Tales taladros pasantes 41 acodados se pueden practicar tanto en un cuerpo de partida 35 en forma de disco como
en forma de anillo.

A través de los segmentos de taladro acodados 41ay 41b se conformaran segmentos de pista de bolas 17a 'y 17b
sobre la superficie exterior posterior 27 de la pieza interior 9. En consecuencia, se conforma en la superficie interior
de la pieza exterior 11 un primer segmento de pista de bolas 19a, que se prolonga en un segundo segmento de pista
de bolas 19b.
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Preferentemente, los ejes centrales 61a y un 61 b estan en un plano de seccion, que se muestra aqui en la figura 6 y
coincide con una linea de diametro. Los ejes centrales 61ay 61b intersectan fuera de la ilustracién en la Figura 6, el
eje central 59 del cuerpo de partida 35.

También puede estar previsto que los ejes centrales 61la y 61b de los taladros parciales 41a y 41b del taladro
pasante 41, estén adicionalmente inclinados segun el modelo de fabricacién de la figura 5, es decir, no se
encuentran en el plano de la imagen de la figura 6.

De la representacion de la figura 6 se puede desprender que los ejes centrales 61la y 61b de los segmentos de
taladro 41a y 41b se extienden simétricamente respecto al plano central E.

Las perforaciones, tales como los taladros pasantes acodados 41, también pueden ser practicadas en el cuerpo de
partida sélo desde una cara de éste. En este caso se pueden utilizar procedimientos de mecanizado tanto con o sin
arranque de viruta.

Segun el invento también se puede aplicar un procedimiento para fabricar una pieza bruta interior y una pieza bruta
exterior de una junta de un &rbol de transmision, en el que se puede utilizar un material de partida en forma de barra
en lugar de un cuerpo de partida en forma de disco o de forma anular. En su cara frontal se practica al menos un
hueco para preparar una superficie de pista de bolas. Como se ha indicado anteriormente para los otros
procedimientos, este hueco se puede producir por medio de un mecanizado tanto con como sin arranque de viruta.
Este se extiende perpendicular o bajo un angulo respecto a la cara frontal del cuerpo de partida y puede tener un
recorrido lineal o curvado. Por un recorrido curvado se debe entender también que el hueco presenta dos areas de
hueco fusionadas entre si, que se doblan y se extienden de forma rectilinea.

Del material de partida en forma de barra se secciona un disco para producir un cuerpo de partida, como ya se
plante6 en los procedimientos anteriores. Antes o después se puede practicar en la cara delantera del disco
correspondiente a la cara frontal del material de partida y/o en el la cara trasera del disco opuesta a la cara frontal,
una ranura preferentemente circular, la cual intersecta al menos un hueco para la preparacion de la superficie de la
pista de bolas, para producir una pieza bruta exterior y una pieza bruta interior. En este caso, es posible que la
ranura sea tan profunda que ya al seccionar el disco se separa la pieza bruta interior de la pieza bruta exterior. En
este caso, la pieza bruta interior debe permanecer sujeta durante el seccionamiento del disco para que sea posible
un mecanizado adicional definido tanto de la pieza bruta interior como de la pieza bruta exterior. Este Ultimo ya esta
sujeto de forma definida porque la parte delantera del material de partida se sujeta mientras se secciona un disco.

En el caso de que la pieza bruta exterior, como se describié anteriormente, presente taladros (véase numero de
referencia 31 en las figuras descritas anteriormente) que se utilizan para la recepcion de elementos de fijacion, estos
taladros se pueden practicar en la cara frontal del material de partida incluso antes de la separacién de un disco,
porgue entonces la pieza bruta exterior posterior esta dispuesta en una posicion definida en relacion con la pieza
bruta interior posterior.

El material de partida puede estar configurado de forma tubular y presentar un hueco central. En el caso de que se
seccione un disco a partir de un material de partida de este tipo en forma de barra, esta disponible entonces la
perforacion 41 mencionada anteriormente en relacion con los otros procedimientos.

Preferentemente, el material de partida, visto en seccién transversal, esta conformado de forma circular o bien de
forma cilindrica, por lo que no necesita un mecanizado exterior del disco seccionado. Sin embargo, en el caso de
gue se deba practicar al menos una ranura o también taladros para la fijaciéon de una junta en la superficie periférica
de un cuerpo de partida, como se explica también anteriormente, las ranuras o los agujeros pueden ser practicados
en el material de partida en forma de barra antes de que se seccione un disco. Esto simplifica el mecanizado
posterior del cuerpo de partida.

Después de todo, es evidente que al utilizar material de partida en forma de barra y al practicar los primeros
contornos en la superficie periférica del material de partida en forma de barra o en su cara frontal, se pueden haber
realizado con anterioridad algunas fases que se requieren en relacion con los procedimientos descritos
anteriormente. Por lo tanto, el uso de material de partida en forma de barra puede simplificar ain mas la produccién
de piezas brutas exteriores e interiores, de modo que se puede reducir el tiempo de mecanizado y los costes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la produccién de una pieza bruta exterior (11) y una pieza bruta interior (9) de una junta (1) de un
arbol de transmision (G) en base a un material de partida en forma de barra, que presenta una cara frontal, con las
siguientes fases:

- practicar al menos un hueco en la cara frontal del material de partida para preparar una superficie de la pista de bolas,
- extendiéndose el hueco perpendicularmente o bajo un angulo respecto a la cara frontal y de forma rectilinea o
curvada,

- practicar una ranura (51) en la cara frontal del material de partida, que intersecta al menos un hueco para preparar la
superficie de la pista de bolas con el fin de poder seccionar una pieza bruta exterior (11) de una pieza bruta interior (9),

- seccionar un disco del material de partida en forma de barra para producir un cuerpo de partida (35), a partir del cual
se puede producir una pieza bruta exterior (11) y una pieza bruta interior (9),

- pudiendo practicarse la ranura (51) en el cuerpo de partida (35), incluso después del seccionamiento del disco, es
decir, puede practicarse tanto en la cara delantera del cuerpo de partida (35) correspondiente a la cara frontal y/o en su
cara trasera posterior opuesta a la cara frontal.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la ranura (51) est4 conformada como una ranura
circular (51) en la cara frontal del material de partida

3. Procedimiento segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la profundidad del hueco
medida en direccion de la extensién longitudinal del material de partida es mayor que el espesor del disco seccionado.

4. Procedimiento segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque al menos dos discos se pueden
seccionar del material de partida, siendo dichos discos penetrados por el hueco.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque que la profundidad de una ranura (51) que intersecta
al menos un hueco, se selecciona de tal modo que ésta penetra completamente un disco seccionado, sélo cuando la
parte central del disco, que corresponde a la pieza bruta interior posterior, se sujeta adecuadamente antes de
conformar la ranura (51).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el material de partida esta
conformado de forma tubular y por lo tanto, al menos en un disco seccionado esta presente una perforacion central.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el material de partida, visto en
seccion transversal, esta conformado de forma circular.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque entre las ranuras practicadas
(51, 51") por la cara delantera (37) y por la cara trasera (39) permanece un reborde (55).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el contorno de las ranuras (51,
51") esta4 adaptado al contorno exterior (27) de la pieza bruta interior (9) y al contorno interior (29) de la pieza bruta
exterior (11).

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque
la parte interior, es decir, la pieza bruta interior posterior (9) del cuerpo de partida (35) se sostiene, mientras se
conforman las ranuras (51, 51 ) en la cara delantera (37) y en la cara trasera (39) del cuerpo de partida (35).

11. Procedimiento segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la parte interior, es decir, la
pieza bruta interior posterior (9) del cuerpo de partida (35) se sostiene, mientras se secciona de lado a lado o se retira el
reborde (55) segun la reivindicacion 6.

12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque las superficies funcionales de
la pieza bruta interior (9) y la pieza bruta exterior (11) son sometidas a un mecanizado en duro.

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque las superficies funcionales de
la pieza bruta interior (9) y la pieza bruta exterior (11) son sometidas a un mecanizado en duro después de que la pieza
bruta interior (9) y/o la pieza bruta exterior (11) hayan sido tratadas con calor.

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque un taladro central (43) del
cuerpo de partida (35) esta provisto de ranuras y dientes.

15. Junta con una pieza interior y una pieza exterior, caracterizada porque estas piezas estan compuestas de piezas
brutas fabricadas de acuerdo con un procedimiento segun las reivindicaciones 1 a 14.
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