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DESCRIZICHNE

Campo Tecnico

La presente invenzione si riferisce in generale
a macchine aventi componenti collegati tra loro tra-
mite accoppiamenti bloccati alla pressa, e si rife-
risce pit in particolare ad un componente di macchi~
na e ad un procedimento in cul un accoppiamanto
bloccato alla pressa & reso piu robusto tramite fi-
niture superficialli specializzate di componenti
bloccati alla pressa.
Sfondo
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Gili accoppiamenti bloccati alla pressa sono

utilizzati vwvirtualmente in tutte le industrie per
collegare tra loro componenti di macchine. Un compo-
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nente avente un diametro esterno cilindrico €& tipi-
camente inserito a pressicone in un foro in un secon-
do compornente che include un diametro interno c¢ilin-
drico che presenta un accopplamento con interferenza

con il diametro esterno del primo componente. L'ac-

occato alla pressa del componenti crea

a —t

copplamento bl
un giunte che 1i cellega tra loro. In meolti casi,
1l'accoppiamento bleoccato alla pressa tra i1 componen-
ti & destinato ad essere permanente, & song richlie-
ste forze relativamente elevate per staccare 1 com-

ponenti. L'aumento dell’interferenza relativa tra 3

[

componentli pud in alcuni casi aumentare la "solidi-
ta"” dell'accoppiamente bloccato alla pressa, ma vi
sono limiti alla praticabilitd di guesto approccio,
In particelare, un'interferenza eccessiva tra compo-
nenti bloccati alla pressa pud produrre escoriazioni
nelle superfici dei materiali mentre gquest sono
premute 1'una sull'altra, compromettendo a volte
1'integritéa del giunto, ed impedendo certamente un
nuovo assemblaggio se i componenti fossero mai stac-
cati. Diversi fluidi di lubrificazione, tecniche di
preriscaldamento, e strategie di zigrinatura super-
ficlale sono stati proposti come modi per rendere
pid robusti accoppiamentl bloccati alla pressa. Tut-
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tavia, alcuni ambienti di macchina sonc semplicemen-—



.

te talmente difficill da rendere altamente desidera~
bili accopplamenti bloccati alla pressa ancora piu
robusti.

Le macchine di tipo cingolato, come gquelle uti-
lizzate in varie applicazionl di movimento terra,
cantiere, minlera e simili, operano intrinsecamente
in ambienti difficili, che possono sottoporre i
gluntl bloccati alla pressa nelle macchine a forze
sufficientl per comprometterne l'integrita. I cingo-
1i di impegno <¢on il suoclo di tali macchine deveno
necessariamente essere relativamente robustl ed in
grado dl sostenere un'ampia gamma di tipli di carichi
ed usura. D1 conseguenza, 1 componenti e 1'hardware
di accoppiamento utilizzati in cingell di impegno
con 11 suclo sonoc tipicamente fabbricati e collegati
tra loro in un modo progettato per fornire una vita
utile la pit lunga possibile. In alcuni casi, tutta-
via, gli accoppiamenti bloccatl alla pressa tra i
componenti possone essere allentati da carichi al-
ternati sui compeonenti del cingolo, c¢he provocano
movimenti di un componente rispetto ad un altro. In
casi estremi, 1l movimento di uno dei componenti ri-
spetto ad un altro componente pud provocare il cedi-
mento del giunto. Inoltre, anche gquando non si veri-

fic
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in ultima analisi una rottura, un movimento re-



lativo tra i componenti pud far si che le tenute di-
ventino inefficaci, i1 lubrificante sfugga dal grup-
po, ed entrino nel giunto del contaminanti. Nel tem-
po, aqueste fencomeno pué anche provecare la rottura
del gruppo o richiedere un costose ed indesiderxato
tempo d'arresto per riparazioni e manutenzione.

NMel tentativo di ridurre la tendenza di alcuni
componenti di un cingolo a subire talil rotture ed
usura, ¢gli ingegneri hanno sviluppato una varieta di
mezzl per aumentare la solidita relativa di accop-
piamenti bloccati alla pressa utilizzati nell'am-
biente dei cingoli. Come menzionato in precedenza,
ura maggiocr interferenza tra 1 componenti pud com-
plicare la fabbricazione e l'assemblaggio. Raccordi
e smussi di invite, durezza relativa e finiture deil
componenti devene anche essere controllati in modoe
relativamente rigido, e si devono utilizzare lubri-

ficanti specializzatl per livelli differenti di ac-

n

coppiamento bloccate alla pressa.

Sono state proposte anche altre strategle per
rinforzare © potenziare accopplamenti bloccati alla
pressa in cingoli di macchine. I perni del c¢ingolo

utilizzati per accoppiare tra loro maglie del cingo-

lo posscno essere rinforzatl mediante 1'aggiunta di
K gg
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anelli elastici, elementi di ritegno positive del



perno, ecc. Entrambi guesti approcci aggilungono un
arrestc positivo per evitare che una maglia del cin-
gclo "scivoli fuori™ da un perno a causa di carichi
alternati rxipetuti. Il Brevetto statunitense n.
5.887.958 di Bissi ed altri & diretto ad un gruppo
di maglia di cingeclo avente un ritegno positivo del
pernc. Benché approcci simili a quelll di Bissi ed
altri tendano in generale ad essere efficaci, essi
richiedono intrinsecamente 1'impiego di componenti
aggiuntivi, e possono anche imporre una magglior lun-

ghezza e dimensioni del pernc, oltre a richiedere

]

un'attrezzatura specializzata per l'assemblaggio e
la fabbricazione.
La presente invenziocne & diretta alla soluzione

di uno o pih dei problemi o svantaggi precedentemen-

Sintesi dell'Invenzione

In un primo aspetto, la presente invenzione
fornisce una macchina avente un prime componente di
macchina in cul & ricavate un foro, ed un secondo
componente di macchina avente una prima estremitd,
una seconda estremitda ad una lunghezza che si esten-
de tra la prima e la seconda estremita. Una delle
estremita del secondo componente di macchina & trat-

tenuta all'interno del foro mediante un accopplamen-

Pu



te bloccato alla pressa. Il secondo componente di
nacchina comprende inoltre una finitura superficiale
non direzionale disposta lungo una porziocne della
sua lunghezza entro 11 foro, che & configurata tra-
mite l'accoppiamento bloccato alla pressa in mode da
formare una tenuta al fluide con 11 foro, ed yna fi-
nitura superficiale direziconale disposta lungo una
porzione differente della sua lunghezza entro il fo-
ro, che & configurata tramite 1l'accoppiamento bloc-
cato alla pressa in medo da inibire l'estrazione
dell'estremita dal foro.

Secondo un altro aspetto, 1la presente invenzio-
ne fornisce un procedimento per collegare tra loro
compeonentl di macchina, comprendente l'accoppiamento
bloccato alla pressa di un'estremita di un primo
componente di macchina in un fore in un secondo com-
ponente di macchina differente. L'accoppiamento
bloccato alla pressa dell'’estremita del primo compo-
nente di macchina in un foro comprende la formazione
di una tenuta al fluido tra il primoc componente di
racchina ed 11 secondo componente di macchina trami-
te una finitura superficiale non direzionale dispo-~
sta lungo una porzione di una lunghezza del primo
compeonente di macchina che & posizionata entro il

fore. L'accoppiamento ploccate alla pressa del-



l'estremita del primo componente di macchina in un
foro comprende l'inibizione dell’estrazione del-~-
l'estremita del primo componente di macchina dal fo-
ro tramite una finitura superficiale direzionale di-
sposta lungo una porzione differente della lunghezza
del primo componente di macchina che & anche posi-
zionata entro 11 foro.

Seconde ancora un altrc aspetto, la presente
invenzione fornisce un perno configurato per colle-
gare tra loro del componsnti di macchina. Il perno
comprende un corpe cilindrice avente una prima
estremita, una seconda estremita ed una lunghezza
che si estende tra la prima e la seconda estremita,
in cul 11 corpce presenta 1noltre un diametro ester-
no. Sia la prima sia la seconda estremita del corpo
comprendono una prima finitura superficilale ed una
seconda finitura superficiale differente disposte
sul diametro esterno, con le rispettive finiture su-
perficiali che si estendono lungo porzioni differen-
ti della lurnghezza del corpo sia alla prima sia alla

seconda estremita. La prima finitura superficiale
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include una finitura superficiale no
configurata in modo da formare una tenuta al fluido
tra 11 perno ed un foro di un componente di macchina

tramite un accoppiamento bloccato alla pressa del-



l'estremitd corrispondente del perno entro il foro.

La seconda finitura superficiale include una fini

T

-
ra superficiale direzionale configurata in modo da
impedire 1l'estrazione del pernc dal foro *tramite
l'accopplamento bloccato alla pressa dellfestremits
corrispondente del pernc entre il foro.

Breve Descrizione dei Disegni

La figura 1 rappresenta una vista laterale di
una macchina seconde una forma di attuazione;

la figura 2 rappresenta una vista, parzialment
in sezione, di wuna porzione di un cingolo secondo
una forma di attuazione;

la figurs 3 rappresenta una vista, parzialmern:
in sezione, di una porzicne di un cingolo secondo

un'altra forma di attuazione

au

la figura 4 rappresenta una vista, parzialmente
in sezione, di una porzione di un rulleo di un cingo-

1o secondo una forma di attuazione; e

i}

le figure 5a ~ ¢ crappresentanc delle viste la-

terali, parzialmente 1in sezione, di componenti di

macchina secondo tre forme di attuazicone differenti,

Descrizione Dettagliata

Con riferimento alla figura 1, e illustrata una

ul

macchina 10 secondo la presente invenzione. La mac-

5

china 10 & rappresentata nel contesto di una macchi-
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di un trattore di tipo cingolato, si comprendera che
la presente invenzione ncn & limitata a questa con-
figurazione, e la macchina 10 potrebbe in alternati-
va esgsere un escavatore o una qualsiasi altra mac-
china di tipo cingolato avente cingoll di impegno
con 11 suclo. Secondo altre forme di attuazione, la
macchina 10 potrebbe essere costituita da uvuna mac-
chipna avente un unico cingolo, come un dispositive
convogliatore, © una macchina avente un cingole per
la trasmissione di coppla tra organi dentatl rotan-
ti, Cosl, sara facilmente evidente che, nel contesto
della presente invenzicne, & prevista un'amplia gamma
di configurazioni, dimensioni e tipi di macchina.
Tnoltre, benché le {finiture superficiall specializ-
zate del perni 20 possanc essere ricondotte ad un
usc praticoe per collegare tra loroe componenti di
macchina, come componentl di cingolo, la presente
invenzione non & limitata a questa configurazione, e
ne & prevista l'applicazione ad un'ampia gamma di
componenti di macchina e procedimenti di fabbrica-
zione/assemblag-gic in cui sl utilizzano accoppia-
mentl bloccati alla pressa.

Nel contesto della macchina 10, 1 perni 20 pos-
sonc fornire un accoppiamento bloccato alla pressa

pit robuste con maglie 16 senza 1l'impiego di ulte-



riori componenti aggiuntivl indesiderati, del tipo
utilizzato in strategie di ritegno positivo del per-
no e simill. Passando alla figura 2, & 1illustrata
una porzione di un cingolo 14 che illustra piu in
dettaglio la geometria = la configuraziocne di alcuni
dei componenti. Come & illustrato, il cingolo 14 pud
includere una molteplicita di maglie esterne colle-
gate 1'una all'altra 16a, 16b ed una molteplicitad di
maglie interne collegate l'una all'altra 16c, 16d.
Nella forma 4i attuazione illustrata nella figura 2,
il perno 20 & illustrato estendentesi attraverso due
rispettivi insieml di maglie collegate l'una all'al-

tra, ed unisce una maglia esterna 16a con una maglia

-

interna 164. Nel senso utilizzato nella presente, il

CLeristiche re-

A3
o

termine "esterno” si riferisce a car
lativamente pitu lontane dal telalo 12, mentre “in-
terno” si riferisce a caratteristiche relativamente
pib vicine al telalo 12. Di conseguenza, le maglie
interne 16¢c e 16d sono nascoste alla vista nella fi-
gura 1. Il perno 20 pud includere una prima estremi-
ta 38 ed una seconda estremita 36, con le rispettive
prima e seconda estremita 38 e 36 Dbloccate alla
pressa rispettivamente con la maglia esterna 1l6a e
la maglia integna 16d. Nella figura 2, si utilizzano

nuomeri di riferimento identicl per indicare caratte-



ristiche/componenti identici nel primo insieme 4di
maglie 1l6a, 16b rispetto al secondo insieme di ma-
glie 16c, 1&d.

La prima estremita 38 del perno 20 pud essere
bloccata alla pressa entro un foro 29 nella magliea
esterna l6a, mentre la seconda estremitd 36 pud es-
sere bloccata alla pressa in un altro fore 29 nella
maglia interna 16d. Si notera che i riferimenti nel-
la presente ad "estremita"” del pernc 20 non si rife-
risconc ad estremita terminall, ma a regioni vicino

alle estremita del pernc 20, in opposizicone s3lla sua

N

parte centrale. Il pernc 20 pud essere supportatce in
modo girevole da cuscinebti posizionati entro fori
32 ricavati in ciascuna delle maglie 1léb e 16c. A
questo scopo, €& possiblile prevedere una molteplicita

di cuscinetti, comprendsnte un primo cuscinetto 48a,

un seconde cuscinetto 48b, un terzo cuscinetto 48c

(oF

ed un gquarto cuscinetto, © cuscinetto centrale, 484,
clascunc dei quall pud essere costituito da un cu-
scinetto temprato, in mode noto nella tecnica. Grup-
pi di supportc simili possono essere disposti su

ascun lato del quarto cuscinetto 48d, e sonoe nume-

[

O

A,

ati in modo identico.

I

Ciascuno deglil insiemi illustrati di maglie pud

rispettivamente includere delle rotaie 49 configura-



te in modo da impegnarsi contro rulli 1% durante il
funzionamento della macchina 10. In altre parole, 1
tulli 19 possono essere intesi come mebili sulle ro-
taie 49, in un modo tradizionale. E inoltre prevista
una molteplicitd di guarnizioni 50, che sono confi-
gurate in modo da isolare a tenuta di fluido alcuni
degli spazi tra 1 vari componenti della porzicne di
cingole 14 illustrata nella figura 4 per trattenere
fluido lubrificante e simili nel loro interno. Nor-
malmente, non sara necessarlia la manutenzione del
cingolo 14, in particolare dei componenti illustrati
nella figura 2, durante la vita utile del cingolo
14. S8i notera inoltre che 11 perno 20 include una

dimensione di lunghezza L che si estende tra la pri-

-

ma estremitd 38 e la seconda estremitd 36, aod avente
un punto medio M. Il perno 20 pud essere simmetrico
interne al punte medic M.

Nella forma di attuazione illustrata nella £i-
gura 2, 1l perno 20 pud includere due finiture su-

perficiali differenti 40 e 42 dispo

Ui

te & ciascuna
delle estremita 38 e 36, con le finiture superficia-
11 separate disposte simmefricamente intornoc al pun-
to medio M e disposte su un diametro esterno 30 del
perno 20. In particolare, una finitura superficiale

non direzionale 42 pud essere disposta lungo una



porzione della lunghezza L del perno 20 che e posi-
zionata entro il foro 29 della maglia 1léa durante
l'inserimento a pressione. Il perno 20 pud anche in-

40 di-

®

cludere una finiturae superficiale direzional
sposta lungo un‘altra porzione della lunghezza L del
perno 20, posizionata anchfessa entro 1l foroe 29
della maglia del cingolo 16a durante l'inserimento a
pressione. Finiture superficiali identiche 40 e 42
possono essere disposte 1n corrispondenza della, o
vicino alla, estremita opposta 36 del perno 20, ben-
ché, in altre forme di attuazione, 11 pnernc 20 possa

non essere simmetrico intornce al punto megdio M, e

[

non debba neppure includere necessariamente le due
finlture superficiali a clascuna estremita.

Ciascuna finitura superficiale non direzionale
42 & configurata in modoe da formare una tenuta al
fluido con forl 29 di maglie 16a e 164 attraverso
gli accoppiamentli bloccati alla pressa tra 11 pernco

20 ¢ le maglie 1léa e 16d, generalmente simile a "te-
nute statiche"”, nel sensc comunemente intesc nella
tecnica. Le finiture superficiali non direzionali 42
possonc comprendere una finitura superficiale luci-
da, una finitura superficiale zigrinata o una gual-~

che altyra finltura superficizle purché sia in grado

ai formare una tenuta al fluldo per prevenire fughe



di fluido lubrificante e simili tra il perno 20 ed 1
forl 28. L'espressione "non direzionale'" deve essere
intesa con riferimento ad una finitura superficiale
che fornisce la stessa interazlone con una porzione
di un componente di macchina, ad esemplo un foro,
conn cul & bloccata alla pressa, indipendentemente
dalla direzione dell'accoppiament bloccate alla
pressa.

Le finiture superficiali direzicnalli 40 sono
configurate in modo da impedire l'estrazione delle
rispettive estremita del perno 20 dalle rispettive
maglie 16a e 16d. In contrasto con le finiture su-

erficialli non direzionali 42, le finiture superfi-

Ko

ciali direzionall 40 interagiranno con fori, ad
esempio, in modo differente in funzione della dire-
zione dell'inserimento a pressione. Cosi, finiture
superficiali "direzionali” forniranno resistenze
differenti dell’accoppiamento bloccato alla pressa
con un fore guande un componente Su Cul esse sSono

disposte & pressato entro un foro da una direzione

N

rispetto all'altra direzione. La facilita relativa
di inserimento a pressicne di un componente di mac-
china avente finiture supexrficiali 40 differird an-
che in base alla direzione dell'inserimento a pres-

sicne. Le finiture superficiali direzionali 40, gra-

-



zie all'inipizione dell'estrazione delle estremita
38 e 36 dalle maglie 1l6a e 16d, servono per collega-
re tra loro magliie l6a, 1éb, 16¢c e 16d, oltre ai cu-
scinettl, una boccola rotante 53 ed eventuali altri
componentli che sono posizionati intorno al perno 20.
Nella forma di attuazione esemplificativa illustrata
nella figura 2, sara relativamente pilu facile far
muovere 11 perno 20 in unag direzione rispetto al
componente con cul esso e bloccato alla pressa di
guanto non sarebbe far muovere il perno in una dire-

ione opposta. L'inserimente a pressione del perno

™~

(g%

0 nei fori 29 & cosl facilitato dalla finitura su-
perficiale direzionale 40, ma l'estrazione del perno
20 dai fori 2% & inibita. Questo concetto differisce
da una zigrinatura o simile, in cul 1l'irruvidimento
o altre caratteristiche geometriche di una superfi-
cie particolare teoricamente aumentanc la presa di
un componente entrc un altro componente. In un ac-
coppiamento bloccato alla pressa che utilizza una
zigrinatura tradizionale, tuttavia, la zigrinatura
di uno dei, o di entrambi i, componenti non modific
tipicamente 1'interazione di componenti bloccati al-
la pressa, ad esempio la resistenza dell'accoppia-

mentoe bloccato alla pressa, in base al fatto che 1

componenti sianc premuti l'unc verso l'altro in una



direzione rispetto ad un'altra direzicne.

Si pud inoltre notare dalla figura 2 che la fi-
nitura superficiale direzionale 40 pud estendersi
circonferenzialmente intorno al perno 20. La finitu-
ra superficiale non direzionale 42 pud anche com-
prendere una finitura superficiale circonferenziale.
L'impiego di due finiture superficiali differenti
fornira sia una tenuta al fluido, tramite la finitu-
ra superficiale non direzionale 42, sia un'interfac-
cia miglicrata per un robusto accoppiamente a pres-
sione tra il perno 20 e le rispettive maglie 1o6a,
16d tramite la finitura superficiale direzionale 40.
Quando il perno 20 & inserito a pressione in fori 29
di elementi di maglia esterni 16a & 16, l'interazio-
ne della finitura superficiale 42 con porzioni dei
fori 29 fornirada un'interfaccia sufficientemente a
tenuta di fluido per cui 1'olio entro e tra 1 vari
componenti del cingolo 14 sard sostanzialmente iso-
lato a tenuta di fluido in essi, in cooperazione con
guarnizionl 50 ed eventualmente con altri componenti
di tenuta. La finitura superficiale direzionale 40,
nello stessc tempo, ossia alla creazione dell'accop-
piamento bloccato alla pressa, impedira l'estrazione
delle rispettive estremita 38 e 36 dai fori 29.

Benché la forma di attuazione illustrata nella

- 18 -



figura 2 sia rappresentata nel contesto di un perno
20 bloccate alla pressa con maglie 1l6a & 1léb, si no-

li,

tera che accoppiamentc bloccate alla pressa po-
trebbe essere formato con fori 32 di maglie 16b e
lé6c in altre forme 4i attuazione. In una tale forma
di attuazione, potrebbe essere necessario un gqualche
mezzo aggluntivo per collegare le maglie 16a e 16b
con i) perno 20. Il cingeolo 14 1llustrato nella fi-
gura 2 & del tipo comunemente utilizzalo per macchi-
ne di tipo cingolato, come trattori e simili, analo-
ghi alla macchina 10 illustrata nella figura 1. Come
& state menzicnato in precedenza, la presente inven-
zione non & tuttavia limitata a nessuna struttura di
cingolo specifica, e neppure a cingoli, come sara
ulteriormente evidente dalla descrizione seguente.
Passando alla figura 3, & illustrata una por-
zicne di un cingolo differente 114 in cul un perno
120 avente alcune similarita con 1l pernc 20 illu-
strato nella figura 2 & utilizzatc per collegare tra
loero una prima maglia 116a ed una seconda maglia
116b. Numeri di riferimento corrispondenti utilizza-
ti nell'illustrazione della figura 2 sono implegati

nella figura 3 per identificare componenti simili

o1

e/o componentl aventi funzioni simili a gquelli illu-

strati nella figura 2. Il pernc 120 & simile al per-



no 20 per il fatteo che comprende una prima estremita

1

w

8 ed una seconda estremitad 13€, una dimensione di
lunghezza L e finiture superficiali differenti di-
sposte lungo porzioni di lunghezza differenti del
perno 120, come ulteriormente descritto nella pre-
sente. Il perno 120 pud includere un foro longitudi-
nale 135 per alimentare fluide lubrificante a compo-
nenti interni alle maglie 116a e 116b. Un tappo 134
pud essere previsto per permettere l'accesso al foro
132 per guesto scopo. La maglia 11lo6b e girevole ri-
spetto alla maglia 116a tramite un cuscinetto 148
configurato in mode da supportare in maniera girevo-
le 11 pernoc 120 entro un foro 132 della maglia 116b.

Una prima finitura superficiale 142, una fini-
tura superficiale non direzionale, pud essere dispo-
sta lungoc una prima porzione della lunghezza L del

perno 120, entro un foro 128 nella maglia 116a, e

O

pud funzionare in modo simile alla finitura superfi-
ciale non direzionale 42 della forma di attuazione
illustrata nella figura 2. La porzione della dimen-
sione di lunghezza L lungo la guale & dispcsta la
finitura superficiale non direzionale 142 & anche
posizionata entro il force 129 durante 1'inserimento

a pressione. Una seconda finitura superficiale 140,

una finitura superficiale direzionale, anch'essa po-
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sizionata entro il foro 129 della maglia 1l6a duran-
te l'inserimento a pressione, & disposta lungo una
porzione della lunghezza L che & differente da quel-
la della finitura superficiale non direzionale 142.
Come precedentemente menzionatc, 11 perno 120
pud avere la prima estremita bloccata alla pressa

nel fore 129 della maglia 116a, e pud avere
un'estremita opposta, © una porxzione vicino alla sua
estremita opposta 136, posizionata entro il foro 132
e supportata in wmeode girevole nel cuscinetto 148.
Una guarnizione per fluido 150 pud essere disposta
tra la maglia 116a ed 11 cuscinetto 148, o in un
gualche altro punto, per realizzare una tenuta per
il filuilde lubrificante entro e tra i componenti. Per

trattenere il perno 120 entro il foro 132, una ron-

della di spinta 146 ¢ un elemento simile pud essere

(&)

inserito a pressione sulla seconda estremita 136 del
perno 120. Il perno 120 pud inoltre comprendere una
finitura superficiale direzionale 140 disposta vici-
no alla seconda estremita 136 per impegnarsi con la
rondella di spinta 146 inibendo cosli 1'estrazione
del perno 120 dal foro 132. Un cappuccio di estremi-
ta 152 pud esser accopplato con la maglia 116p per
isolare a tenuta il fluido lubrificante entroc & fra

1 componenti in cooperazione con la guarnizione 150.



11 cappuccio di estremita 152 pu¢ includere una fi-
nitura superficiale direzionale intorno alla sua pe-
riferia esterna per impedirne 1l distacco dalla ma-
glia 116b, e peotrebbe anche includere una finitura
superficilale non direziconale per realizzare la tenu-
ta al fluido. Incltre, il cuscinetto a manicotto 148
potrebbe includere una finitura superficiale dire-
zionale intorno al suo diametro esterno per impedir-
ne 11 distacco/l'estrazione dal foro 132, e potrebbe
anche includere una finitura superficiale non dire-
zionale.

Passandeo ora alla figqura 4, & illustratc un
rullo per cingolo 18 simile ai rulli per cingolo 196
illustrati nelilla figura 1. Il rullio 19 pud includere
un guscio del rullo 25, che pud includere due compo-
nenti di guscioc separatl uniti l'uno con l'altro, ed

n fermo 220 bloccato alla pressa entro il guscio
del rullo 25. Nella forma di attuazione i1llustrata,
il guscioc del rulle 25 comprende un prolungamento
20C con un foro 229, entro il guale & bloccato alla
pressa 11 fermo 220. 11 fermo 220 pud includere una
finitura superficiale direzionale 240 disposta su un
diametro esterno 230 e che si estende lungo una pri-

ma porzlione della sua lunghezza 1;, ed una finitura

superficiale non direzionale 242 disposta sul diame-



tro esterno 230 lungo una porzione differente della
sua lunghezza L,. Le finiture superficiali separate
240 e 242 possono svolgere funzionl simili a gquelle
delle finiture superficiali direzicnali e non dire-
zionali delle forme di attuazione precedenti, ossia
rispettivamente inibire 1l distacco dei componenti e
formare una tenuta al fluido. Il rullo 18 pud inclu-

dere accoppiamenti simili bloccati alla pressa tra

ot

11 fermo 220 ed il guscio 25 alle sue due estremita,
penché nella figura 4 sia illustrato soltanto l'ac-
copplamento bloccato alla pressa all’estremita sini-
stra. Le dimensioni radiali del fermo 220 possono
essere ridotte rispetto a strutture note, ed 11 pro-
lungamento 200 del guscio 25 pud essere aggiunto &
strutture di guscio note. La forma di attuazione il-
lustrata nella figura 4 elimina la necessita di al-
cuni fori e viti, semplificando la struttura rispet-
to a strategie note.

Secondo ancora altre forme di attuaziocne, altri
componenti nel contesto di un cingolo di macchina
potrebbero essere collegati 1l'uno all'altro tramite
accopplamenti bloccati alla pressa migliorati aventi
una o pli delle finiture superficiali specializzate
descritte nella presente. La presente invenzione de-

ve anche essere intesa applicabile ad un qualsiasi



accoppiamento bloccato alla pressa tra componenti di

b

macchina in cui si desiderano sia una finit

-

ra

)
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perficiale direzionale sia una finitura superficial

D

non direzionale per fornire un ropbusto accoppiamento
bloccato alla pressa che realizza anche la tenuta al
fluido.

Passando alle figure 5a -~ ¢, sono illustrate
geometrie differenti di finiture superficiali dire-
zionali adatte per 1l'impiege nel contesto generale
della presente invenzicne. Come precedentemente men-
zionato, clascuna finitura superficiale direzionale
40, 140, 240 pud comprendere una finitura superfi-
ciale circonferenziale intorno al corpo cilindric
del perno/fermo 20, 120, 220 in una posizione desi-
derata. In altre forme di attuazione, invece di es-
sere interamente circonferenziali, & possibile pre-
vedere scheml di accoppiamento direzionale per ren-
dere piu robustli accoppiamenti bloccati alla pressa
secondo la presente invenzione, che saranno soltanto
parziaimente circonferenzialil, discontinui, ecc. Per
facilita di fabbricazione, nonché per sclidita del-
1'accoppiamento bloccato alla pressa, tuttavia, e
possibile utilizzare una finitura superficiale inte-
ramente circonferenziale che comprende almenc un

elemento anuiare 60. Lizlmene un elemento anuilare 60



pud includere almeno una gola, ad esemplo una molte-
plicita di gole, ma potrebbe alternativamente com-
prendere una struttura rialzata invece che una gola.

Con riferimento ora in particolare alla figura
5a, l'almeno un slementce anulare 60 pud essere co-
stituito da una struttura rialzata a2 cresta compren-
dente una prima superficie 64 ed una seconda super-
ficie 62, con le yrispettive superfici aventli uno
spigolo comune 65, ed estendentisi circonferenzial-
mente intorno al diametro esterno 30, 130, 230. In
una forma di attuazione, la prima superficie 64 pud
essere disposta ad un angolo medic 8, rispetto al
diametro esterno 30, 130, 230 del componente 20,

[o]

120, 220 che & compresc nel campo tra circa 7° e

circa 10°, mentre la seconda supsrficie 62 pud esse-
re disposta ad un angolo medio 8, rispetto ad una

linea A normale al diametro esternc 30, 130, 230 che

o

e

[

>

& compreso nel campo tra circa 0° e circa 45°, e m
3

essere compreso nel campo tra circa 0° e circa

C

rispetto alla linea A. S5i deve notare che gli angoli
prescelti per 1l'inclinazione/declinazione relativa
delle superfici 62 e 64 possono dipendere dalla lun-
ghezza relativa dell'interfaccia dell'accoppiamento
bloccato alla pressa. Un'interfaccia relativamente

lunga dell'accoppiamento bloccato alla pressa po-
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trebbe essere ottenuta con la prima superficie 64

- o
!

disposta a rispetto al diametro ssternc 30, 130,
230, o anche ad un angolc minore in alcune forme di
attuazione. Cosi, 1 tecnici del ramo comprenderanno
che gli angoli relativi descritti nella presente so-
no soltanto illustrativi, e possono dipendere almeno
in parte dall'applicazione specifica, dal tipo di
macchina e dall'ambiente operative. Nella forma di
attuazione illustrata nella figura ba, lo spigolo &5
dell'elemento anulare 60 pud essere rialzato rispet-
to al diametro esternc 30, 130, 230 di diversi mil-
lesimi di pollice {centesimi di millimetro), ad
esempio tra circa 0,004 pollicl e circa 0,006 polli-
ci {tra circa 0,10 e circa 0,15 mm). Durante il mon-
traggic per bloccaggic alla pressa, 11 componente 20,
120, 220, quando & configurato come nella figura 5a,
pud essere inserito a pressione in un foro ricevente
28, 12%, 229 in mwodo che la superficie 64 si impegni
per prima con le pareti interne del foro. In altre
parole, l'assemblaggio potrebbe avvenire inserendo a
pressione 1l componente 20, 120, 220 verso destra
pell'illustrazione della figura DSa entro il foro 29,
128, 229, e/o inserendo a pressione il componente
20, 120, 220 verso sinistra. Le altre forme di at-

tuazione descritte nel segulto sonc assemblate per



bloccaggio alla pressa in un modo simile.

Passando alla figura 5c¢, @ 1illustrato un altro
esempio di un elemento anulare 60 di una finitura
superficiale direzionale 40, 140, 240, in cui, inve-

ce di una struttura rialzata a cresta come nella

o

forma di attuazione 1illustrata nella figura 5a, un
gola & disposta clrconferenzialmente intorno al com-
ponente 20, 120, 220, con la gola definita da una
prima superficie 64 e da una seconda superficie 62,
aventi uno spigolo comune 65. L'elementc anulare 60
illustrato nella figura 5¢ & generalmente un negati-
vo dell'elemento 60 illustrate nella figura ba, ma
rovesciatce nella direzione destra - sinistra. La
prima superficie 64 pud essere disposta ad un angolo
medio 83 rispetto al diametro esterno 30, 130, 230

(=]

che & compreso nel campo tra circa 7° e circa 10°,

mentre la seconda superficie 62 pud essere disposta

K

m

il

ad un angolo medio 8; rispetto ad una linea A no
le al diametro esternc 30, 130, 230 che & compreso

tra circa 0° e circa 45°, e pud essere compresc tra

[

circa 0% e circa 30°.

Passando ora alla figqura 5b, & illustrata

un'’

altra struttura per una finitura superficiale di-

3

rezionale 40, 140, 240 nel contesto della presente

invenzione. Nella struttura 1llustrata nella figura

I
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5k, € previsto un elemento anulare 60 avente una

631

prima superficie 64 ed una seconda superficie 62.
Nella forma di attuazione illustrata nelle figura
5b, la prima superficie 64 comprende un arrotonda-
mentc invece che una superficie piana come nelle
forme di attuwazione illustrate nelle figure 5a, b5c,

in cui si utilizzano spigoli relativamente piu vivi.

Nella forma di attuazione 1illustrata nella figura
5b, la seconda superficie 62 & disposta ad un angolo

O

i circa 80° rispetto al dismetro esternc 30, 130,
230, ma potrebbe trovarsl ad un angolo relativamente
minore o relativamente maggiore. Le dimensioni del-
L'elemento 60 secondo la forma di attuazione illu-
strata nella figura 5b possono essere simili a guel-
le delle forme di attuazione 1llustrate nelle figure
5a e 5c¢c.

Applicabilita Industriale

Con riferimento in generale alle figure del di-
segno, aquando si desidera collegare tra loro dei
componenti di macchina, un primo componente di mac-
china, come 11 componente 20, 120, 220, pud essere
pressato in un foro 29, 129, 22%. Prima della, o du-
cante la, operazione di assemblaggio per bloccaggio
alla pressa ¢ possibile utilizzare vari lubrifican-

ti, riscaldamento, ecc. Inoltre, & possibile utiliz-
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zare, per facilitare Ll'impegno, degli smussi, del
raccordi sui componenti, ecc. E previsto che, in al-
cune forme di attuazicone, la formazione delle ri-
spettive finiture superficiall sul componentl possa
costituire guasi la fase finale nell'assemblaggio,
richiedendo scltanto lo stesso accoppiamsnto blocca-
to alla pressa per completare il collegamento tra
loro dei componenti. E possibile utilizzare rettifi-
ca, taglico a laser, EDM, o© una gqualsiasi altra stra-
tegia di lavorazione alla macchina appropriata per
formare finiture superficiali aventi la geometria
descritta nella presente. Caratteristiche come larxr-
ghezza, tipo, numerc e spaziatura deglli elementi
anulari 60 possono essere basate sulla soliditd de-
siderata di accopplamenti bloccati alla pressa, co-
sti, tempo di fabbricazione, ecc. Unfarea del compo-
nente pud essere lasciata senza una finitura dire-
zionale per realizzare la finitura non direziocnale
per funzionli di tenuta.

E previsto che 1l presente approccio, in cui
l'assemblaggio & completato con 11 bloccagglio alla
pressa, fornisca miglioramenti rispettce ad alcune

strutture anteriori in cui erano necessarie fasi ag-

S

giuntive per rinforzare accopplamenti bloccati alla

pressa dopo 11 completamento dello stesso accoppia-




mento bloccato alla pressa, come 1l'aggiunta di anel-
1i elasticl, ecc. Cosi, nel contesto specifico del
collegamento tra loro di maglie di cingolo, un tec-
nico pudé bloccare alla pressa maglie con perni aven-
ti le finiture superficiali specializzate descritte
nella presente, operande 1in successione lungo 11
cingolo. Quando sono stati completati tutti gli ac-
coppiamenti ploccati alla pressa, il gruppo di cin-
golo sara almeno sostanzialmente finito.

In ogni caso, con il procedere del bloccaggio
alla pressa, la finitura superficiale direzicnale
40, 140, 240 iniziera ad interagire con 1l foro 29,
128, 229 in cui il componente & inserito & pressio-
ne. In particolare, il componente 20, 120, 220 sara

remato nel foro ricevente 29, 129, 229 ad una pro-
fondita sufficiente affinché l'almeno un elemento
anulare 60 della finitura superficiale direzicnale
40, 140, 240 scorra ad un certo punto contro le pa-
reti interne del foro 30, 130, 230.

E stato scoperto che una pendenza compresa tra
circa 7° e circa 10°, ossia le pendenze associate
con le superfici €4 illustrate nelle figure 5a - ¢,
pud scorrere c¢on relativa facilita oltre le pareti
interne di un foro durante l'inserimento a pressio-

ne. La freccia Z & utilizzata nella figura 5a per




indicare una direzione approssimativa di scorrimento

del componente 20, 1206, 220 nel foro 2%, 129, 229.

-4

n altre parcle, le pendenze relativamente modeste
delle superfici 64 non impediscono sostanzialmente
l'accoppiamento a pressions del componentili. Le pen-
denze relativamente pit ripide associate con le su-
perficl 62 nelle Ifigure 5a - ¢, tuttavia, avranno
una tendenza a contrastare 1l distacco del componen-
ti quando essi sono stati bloccati alla pressa 1l'uno
con l'altro. Nel caso della forma di attuazione il-
lustrata nella figura 5a, si ritiene che 1o spigelo
65 "faccia presa” maggiormente in una direzione di
smontaggio, ossia quando 1l componente 20, 120, 220

& estrattoc dal foro 29, 129, 229, rispettoc ad una

direzione di assemblaggio. Con riferimento alle for-~

me di attuazicne illustrate nelle figure 5b e 5S¢, si

ritiene che lo spigolo definito da un'intersezione

(%]
<

delle superfici 62 e del diametro esterno , 130,

3

230 del rispettivi componenti faccla presa magglor-

s}

mente in una direzione di smontagglo che in una di-
rezione di assemblaggio.

ACiadll

2.
y

Si ricorderd che delle finiture super

fie

non direzionall 42, 142, 242 sono anche disposte su
componenti 20, 120, 220. Durante un'operazione di

bloccaggic alla pressa, le finiture superficiall 42,




142, 242 saranno tiplcamente inserite a pressione
nel foro 2%, 128%, 229, dopo l'impegno in esso della
finitura superficiale direzionale 40, 140, 240, dato

1l posizionamento relativeo delle finiture superfi-

ciali. In altre forme di attuazione, la finitura su-

nata sul rispettivo componente in mode da essere in-
serita a pressione nel foro corrispondente prima
delle finiture superficiali direzionali 40, 140,
240. In ogni casec, al completamento del bloccaggio
alla pressa, l'assemblaggio del compeonenti interes-
satl sara completo, fornendo un robusto collegamento
tra 1 componenti bloccatl alla pressa, ed anche una
tenuta al fluldo in un'unica fase di assemblaggio,

grazie all’impiego delle due finiture superficiali

[oN

differenti interagenti con 11 foro, tipicamente un
foro cilindrico di diametro costante bloccato alla
pressa con un pernc di diametro costante ¢ simile.
La presente descrizicne ha soltante carattere
iliustrative, e non deve essere intesa nel sensc di
limitare in alcun medo la portata della presente in-
venzione. Cosl, 1 tecnici del ramo comprenderanno
che & possibile appoertare varie modifiche alle forme
di attuazione descritte nella presente senza allon-

tanarsi dall'ambito pienc e completo della presente

s
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invenzione. Ad esempio, mentre & previsto che 1 per-
ni di cingolo descritti nella presente possano so-
stituire pernl che wutilizzano arresti, anelll ela-
stici, un ritegno positivo del perno, ecc., in altre
forme di attuazione perni aventi le finiture super-
ficiali specializzate per accoppiamenti bloccati al-
la pressa piu robusti potrebbero essere utilizzati
in unione con gueste strategie note. Altre applica-

i gdi-

-

zionl potrebbero includere finiture superficia
rezionali su diametri esterni di cuscinetti a mani-
cotto 48c ¢ 48d per migliorare il ritegnc con la
boccela 53. Altri aspetti, caratteristiche e vantag-
gl risulteranno evidentl dali’esame del disegni an-

nessi e delle rivendicazioni che seguono.

I
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RIVENDICAZIONI

1. Macchina comprendente:
un primo componente di macchina in cul & rica-

un foro;: e

<
w
ot
o

un secondo componente di macchina avente una
prima estremita, una seconda estremitid ed una lun-
ghezza che si estende tra la prima e la seconda
estremita suddette, in cui una delle estremitd sud-
dette & trattenuta entro 1l foro suddetto mediante
un accoppliamento bloccato alla pressa;

in cui il secondo componente di macchina sud-
detto comprende inoltre una finitura superficiale
non direzionale disposta lungo una porzione della
sua lunghezza entro 11 foro suddetto, che & configu-
rata tramite l'accopplamentoe suddetto bloccato alla
pressa in modo da formare una tenuta al fluidoe con
il foro suddetto, ed una finitura superficiale dire-
zionale disposta lungo una porzione differente della
sua lunghezza entro il foro suddetto, che e configu-
rata tramite 1'accopplamento suddetto bloccato alla
pressa in mode da impedire l'estrazione dell'estre-
mita dal foro suddetto.
2. Macchina seconde la rivendicazione 1, compcen-
dente inoltre un telaio ed almeno un cingolo colle-

5

gato con i1 telaio suddetto, 11 cuil l'almeno un cin-




golo suddetto comprende una molteplicita di compo-
nenti di cingolo, in cui sia 1l prime sia il secondo
componente di macchina suddetti c¢costitulscono uno
dei componenti suddetti del cingolo.
3. Macchina secondo la rivendicazione 2, 1in cui:

l’almenoc un cingolo suddette comprende una mol-
teplicita di maglie;

1!l primo componente di macchina suddetto com-
prende una delle maglie del cingeclo suddetto; e

la macchina comprende inoltre una molteplicita
di perni identicl, in cui il secondo componente di
macchina suddetto comprende uno dei perni identici
suddetti, e ciascun perno collega tra loro almeno
due delle maglie del cingole suddette ed ha una pri-

ma estremitad, una seconda estremitd ed una lunghe

]

yA

j§F)

che si estende tra la prima e la seconda estremita
suddette;

in cul la prima estremita di ciascuno dei perni

{41

b

suddetti & trattenuta entro un foro di una delle m

glie suddette mediante un accoppiamento bloccate al-

in cul ciascuno del perni suddetti comprende
una finitura superficiale non direzionale disposta
lungo una porzione della sua lunghezza entro 1} foro

corrispondente, che & configurata tramite 1'accop-



siamento bloccato alla pressa con il foro corrispon-
dente in modo da formare con esso una tenuta al
fluido, =d una finitura superficiale direzionale di-
sposta lungo una porzione differente della sua lun-
ghezza entro 11 foro corrispondente, che & configu-
rata tramite 1'accoppiamento bloccato alla pressa
con 1l foro corrispondente in modo da impedire
l'estrazione della prima estremita suddetta dal foro
corrispondente,
4. Macchina secondo la rivendicazione 3, compren-
dente una macchina di tipo cingolato in culi 1l'aimenc
un cingolo suddetto comprende un primo cingolo della
macchina per 1’impegne con il suole ed un secondo
cingole della macchina per 1'impegno con il suoclo,
in cuil 11 primo ed 11 secondo cingolo di impegno con
il suolo sono disposti su lati opposti del telaio
suddetto.
5. Macchina seconde la rivendicazione 4, in cui la
finitura superficiale direzionale di ciascunc dei
pernl suddettl comprende una finitura superficiale
circonferenziale che include almeéenc un elemento anu-
lare, e

in cui 1l'almeno un elemento anulare della fini-
tura superficiale direzionale di ciascun pernc com-

rende una prima supsrficie anulare disposta ad un
p P £ f




primoc angelo medic rispetto ad un diametro esterno
del perno corrispondente ed una seconda superficie
anulare avente unc spigelo comune con la prima su-
perficie suddetta e disposta ad un secondoc angolo
medic differente rispetto al diametro esterno del
perno corrispondente.

6. Macchina secondo la rivendicazione 2, in cul la

molteplicita di componenti di cingolo comprende un

)]

molteplicitéd di rulli identicl del cingolc ciascuno
dei qualili ha almeno un guscio ed un fermo, in cui il
primo ed il secondo componente di macchina suddetti
comprendono 1l'almeno un guscio ed 1l fermo di uno

dei rulli suddetti.

7. Macchina secondo la rivendicazione 2, in cui la

77

molteplicita di componenti di cingolo comprende una

molteplicita di perni identici ed una

di cuscinetti a manicotto identici, ciascuno confi-
gurato in modo da supportare in maniera girevole
unfestremita di unco del perni suddetti, in cui il
primo ed il secondo componente di macchina suddetti
comprendono uno dei perni suddettl ed uno dei cusci-
netti a manicotto suddetti.

8. Procedimento per collegare tra loro componenti
di macchina, comprendente le seguenti fasi:

inserimento a pressione di un'estremita di un




primo compoenente di macchina in un foro in un secon-
do componente di macchina differente;
in cui la fase di inserimentoc a pressicne com-

prende la formazione di una tenuta al fluido tra il

3

primo componente di macchina ed 1l secondo componen-

te di macchina tramite una finitura superficiale non
direzionale disposta lungo una porzione di una lun-
ghezza del primo componénte di macchina che & posi-
ionata entro il foro; e
in culi la fase di inserimento & pressione com-
prende inoltre 1'inibizione dell'estrazione del-
l'estrenita del primo componente di macchina dal fo-
ro tramite una finitura superficiale direzionale di-
sposta lungo una porzione differente della lunghezza
del primo componente di macchina che & anch'essa po-
sizionata entro 1l foro.
9. Procedimente secondo la rivendicarzicne 8, in
cui la fase di inserimento a pressione comprende
"inserimento a pressione di un'estremita di un per-
no in un foro in una magiia di cingolo.
10. Pernc configurato per collegare insieme compo-
nenti di macchina, comprendente:
un corpoe cilindrice avente una prima estremita,

una seconda estremita ed una lunghezza che si esten-

de tra la prima e la seconda estremita suddette, in



cul 11 corpc suddetto presenta incltre un diametro

in cul sia la prima sia la seconda estremita
suddette del corpo suddetto comprendono una prima
finitura superficiale ed una seconda finitura super-
ficiale differente disposte sul diametro esterno
suddetto, in cul le rispettive finiture superficiali
s1 estendono lungo porzioni differenti della lun-
ghezza del corpe suddetto a cilascuna delle due
estremita;

in cul la prima finitura superficiale suddetta
comprende una finitura superficiale non direzionale
configurata 1n modo da formare una tenuta al fluido
tra il perno suddetto ed un foro di un componente di
macchina tramite un accopplamentoe bloccato alla
pressa dell'estremita corrispondente del perno entro
il foreoc; e

in cui la seconda finitura superficiale suddet-
ta comprende una finitura superficiale direzionale
configurata in modo da inibire l'estrazione del per-
no suddetto dal foro tramite 1lfaccoppiamento blocca-
to alla pressa dell'estremita corrispondente del

pernc entre 11 foro.
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