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La presente invencidn se refiere a perfeccionamien~
tos en la construccidn Ge cojinetes , y tiene por objeto
principal un aparato para la fabricacidn de cojinetes de
prueba y el método de aplicarlo, para poder descubrir
con més facilidad los defectos que normalmente se presentan
en estos cojinetes,

La presente invencidn podrd desde luego aplicarase
a cualquier forma de cojinete patrdn, y particularmente
a log Ce aviones, cuyos cojinetes consisten generaimente
en un elemento bass de acero, sobre el que estd depositada
una fina capa de netal anti-friceidn., Este metal es general-
mente plata, depositéndose por medio de galvanoplastia, en
una capa de aproximadamente 0'005 pulgadas,., En muchos casos
gse deposita una pelfcula, en extremo fina, de plomo (0'002

pulgadas) sobre la plata terminada, sun cuando para operacio-
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nes de cargas de impacto elevadas, se pregcinde normalmente
de la pelicula de plomo. Pero, en todo caso se Geposita

ung pellcula de indio, de grueso microscdpico, sobre la

plata o el plomo, cuya pelicula protege la cuperficie del
cojinete contra los atagues de los dcidos que se forman cuando
el aceite lubrificante se descompone durante el funcionamien-
to de la médquina.

Dependiendo la vida de tales cojlnetes de mmchos
factores, resulta esencial gque la junta afianzada entre la
pieza de fondo y le plata sea continua sobre toda la super-
ficie del coJinete, porque en caso contrario se producirls
un defecto prsmaturo. Por el modo dGe proceder segun la
presente invencidn , de foruwar los cojinetes, se crea un
nuevo métcdo de descubrir una unidn inadecuada entre el
metal anti-fricecidn y la pieza base, pudiendo descartar
tales cojinetes con unidén inadescuada, antes Ge montarlos en
las mdguinas, )

Hasia ahora se conocen muchos métodos para
Gescubrir uniones :efectuosas, entie el wmetal anti-friccidn
v las plezas ce fondo, por ejemplo, &1 examen mediante rayos
v, mélolos de reflexidn supersdnica , y similares, pero
el modo Ge proceder gegun la presente invencida resulta
novablenente superior a todos ellos, porque las indicaciones
concretas de uniones inalecuadas se obtienen con mayor
facilidad y seguridad gque con los métodos ewpleados hasta la
fecha,

Por tanto, &e acuerco con este invento, se procede
digponiendo sucesivamente repartiendo sobre toda la
superficie del cojinete la capa de metal anti-friccidn, Si en
cuaslgquier punto aparece uns unidén inadecuada,el reparto del
metal anti-friccidn no se ajustard al perfil inicial, elevéndose
sobre el wmaterial base del cojinete, apareciendo una

ampolla en la superficle del cojinete, apareciendc una ampolla
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en la superficie del cojinete, facilmente descﬁbierta a
50. simple vista.

Aceméds, los cojinetes tratudos de este modo, alterar
la estructura cristalina del retal anti-friccidn,resultando
una superficie del cojinete de mucha mayor curacidn. Como
es 1légico, no se prodéuce alteracidn alguna en la composi-

cién guimica del metal, pero la modificacidn estructural
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en sl metal, a partir de le forum en que se deposite
materialmente, aunenta la vida del cojinste durante las condi-
ciones de funcionamiento,
’ A continuecidn =e deéscribe con mds cestalle el

60. objeto de la invencidén , sirviendorios de los adjuntos dibujos

que se facilitan a titulo de ejemplo no limitativo. ‘
Fig. 1 representa un glzado lateral de una de.las

formas de mdquina pars realiz ar .nuéstra invencién.

Esta mdquine ezté;. adaptada para tratar los pasadores
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articulados de vdctago, utilizados en el ensamblaje del
vdstago principal de motores de tipo radial pare aviones,
Sin embargo se podréd variar la mdguina pars otros tipos de
cojinetes, £in apartarse de la esencia del objeto de la
presente invencidn.

T0. Fig. 2 es un alzado frontel de la mdquina de
Fig. 3 es un corte en alzado vor la linea 3-3 de

Fig. 4 o= una vista esquendtica que ilustra la
75f accidn laminadora  realizada por nuestra médquina, y
Fig., 5 representa tambien una vista esquemdtica,
para una variante de mdguina a utiliéar en el lamina&o de
los casquillos interiores del cojinete,
Con referencia a las figuras 1 y 2 de los dibujos,
80. se prevé una placa de base , o bancada, 10, sobre la cual

se fija rigidamente un soporte 11 en forma de "U", Una
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pareja de rodillos de accionamiento 12 v4 montada, un

rodillo al lado de otro, en forma rotatoria cerca de la

parte superior del soporte 11, sobre los ejes 13. Asimismo

se dispone un eje de polea 14 montado en forma rotatorig
dentro del soporte 1ll, directamente deb%ao ¥ entre los rodills
12, Sobre el eje 14 se fija un engraenaje de accionamiento

15, en posicién paré/engranar en las ruedas movidas 16,

montadas sobre los correspondientes ejes 13, De esta

_.manera, la rotacién del eje 14 motiva la rotacidn simultédnea

de los rodillos 12, Una polea 17 se fija sobre el eje 14,
accionandola por medio de una correa 18 desde el motor 19
que vd montado en la parte +trasera de la bancada 10.

Bl cojinete gue ha de tratarse, se sujeta
diréctamente gsobre los rodillos 12, haciendolo girar
por la friccidn gque ejercen sobre €1 dichos rodillos.
Esta médquing segun fig. 1 estd4 proyectada para tratar un
cojinete de perno que se compone de una piesa sdlida
central de acero cilindriea 32, con extremos de reves—
timiento de plata, cuyo revestimiento designamos con
33.

Se prevé un medio para forzer un rodillo de trabajo
a gue encaje cdn lag superficies plateadas del cojinete,
bajo una carga prefijada,con objeto de trabajar las super-—
ficies del cojinete al girar el védstago 32. Un soporte
de brazo 20 estd fijado sobre la bancada 10, directamente
detrds del soporte 1l para los rodillos. Se monta en 22
un brazo artieulado 21 sobre el soporte 20, construyéndose
el extremo delantero de dicho brazo articulado, en forma
de horguilla bigggcada, con objeto de abrazar un fodillo
de trabajo 23, moﬁtado en formg giratoria sobre dicha
horquilla, mediante un gorrdn 24, Se d4 el brazo 21 una
proporcién tal para que, al balencearlo hacia abajo, el

rodillo 23 se pone en contacto con la superficie alta
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Un brazo acodado 25 se monta con pivote en forma

giratoria sohie la parte trasera del @ porte 20, uniendo al
nmismo una pareja de levas 26 iguslmente pilvotadas , que se
prolongan hacia arriba, donde estdn articuladas 2l extremo
posterior del brago 21 para el rodillo de trabajo. El otro
extremo del brazo acodado 25 estd provisto de orificios en
los que se introduce un gancho 27. _En el extremo inferior
del mismo se dispone un peso 28, con objeto de atirantar el
brazo 25 hacia abajo .
Sobr%un eje 3C se monta una palanca a mano 29,
y dicho eje 30 soporta tambien el brazo acodado 25, de
nodo que el peso 28 podrd ser levantado a mano cuando se
haya de colocar un cojinete , o bien sacarlo de la mdquina,
En funcionamiento, la mdquina marcha continuesmente,
51 se desea ensayar un dojinete, se desplaza la palanca
29 a su pozicidn punteada (fig. 1),levantando de este modo
el brazo acodado 25 y el peso 28, y forzando las levas 26
haciae delante para mover el extremo posterior del brazo 21
hacie abajo, y con ello levantar el rodillo de trabajo de su
posicidén normal de operacidn, <~Este cojinete de védstago , que
ha de ser enseyado, gusta después colocado entre los dos
rodillos de accionamiento 12, soltdndose la palanca 29,
El peso 28 obliga a la palanca hacia su posicidn de trabajo
¥y, Gebido & la accién de la leva 26, la presidn aplicada
sobre el cojinete por el rodillo 23 queda considerablemente
miltiplicada. El tamafio de peso 28 y las proporciones de las
levas acodadas se eligen de tal modo gue la presidn de
30 = 50 libras sobre el rodillo de tmmbajo quede provista por
caeds pulgada lineal del cojinete que se desea ensayar., Se
proyecta la velocidad de los rodillos de trabajo
para producir una velocidad periférica de laminaje de unos
200 piés por minuto. Con esta velocided, y trabajando a la

presidn antes indicadea, una unidn inadecuada entre el
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metal anti~-fricecidn y el acero de la pieza brsc, e+ _VETE,
en el metal anti-friccidén ampollas, en menos de cinco segundos
de laminaje.

Al realizar el método de fabricar el cojinete de
védstago antes descrito, el revestimiento de plata 33 es
depositado sobre la pieza de base 32 mediante galvanostegia,
en une pelfcula de 0'005 a 0'0C08 pulgadas. Despuds se
pasa la pileze plateads por un torno, con objeto de obtener
una superficie lisa del cojinete, dejando el revestimiento
en un grueso de ('004 pulgadas., ¥n esta fase, se elabora
el cojinete en la mdquina antes descrita, y, presentdndose
une unidén inadecuada en cualquler punto entre el véstago y
la plata, la superficie plateada formard ampollas,pudiendo
descubrir este defscto a simple vista. Si no aparecs
defecto alguno despuds del laminado, se tornea el cojinete
pare acabarlo, Si se deseg aplicer un revestinmiento de
plomo, se procede @ platear despues la superficle laminada.

La Pig. 4 de los adjuntos dibujos mmesitra un
dlagrams del funcionariento de la méquina gue acabamos de
degcribir, Se comprsnderd, sin embargo, que la gran cantidad
de tipos de cojinetes requiere ciertas modificaciones de la
construccidn de la mdguina, Por ejenplo: si se desea
tratar un tipo de cojinete de manguito 35, serd cénveniente
disponer la mdguina tal como lo muestra esquemdticamente
la fig, 5., En este caso, se digpone un rodilio de accio-
namiento interior 31 gque cebe dentro de la carcasa del
cojinete, El rodillo de trabajo 23 ha de ser bajado, contra
la superficie exterior del cojinete 35, Bl metal antiéfricciﬁl

podrd estar dispuesto al interior o exterior de la carcasa,
0 en a.mbas partes, y en cualquier caso quedard elaborado,

en le miswa forma que el metaﬂen la parte exterior del
cojinete de vidstago antes citaﬁo.

Entre las muchas ventajas que presenta le

invencidn pars la fabricacidn Ge cojinetes, figura la
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ijuportante perticularidad de gue se descubren Lue w..2ctos en

la unidn del metal anti~-friccidn y la piéza de fondo,antes

de instalar el cojinete, Ademds, la egtructura de la
superficie del oo Jjinete gueda modificada, obteniendo de este
wodo mejores resultados en el servicio.
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Tozcrite cuflcicuiervite lau naturalezs del invento,
asf como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerce
ceiular gue las disposiclones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de cdetalle, en cuanto ho
altere su principio fundamental., Tapbien se hace constar que
dicho invento correspondes e una patente presentada
en loe Estados Unidos con fecha 17 de marzo de 1945, ne S,
583.234 , acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que
conceden los Convenios Intermacionales en vigor y siendo
lo que constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicita patente de invencidn,por veinte ajos en
Espefias "Perfeccionamientos en la construccién de cojinetes™;
caracterizdndose por lo giguiente: -

l2.= Perfeccionamientos en la construccidn de
cojinetes, caracterizdndose porque se forma primero una
rieza base de metal relativamente duro, aplicando a una de
sug superficies una capa Gelgada de metal anti-friceidn
relativamente blando, aplicando asimismo sucesivamente sobre
dicha cape suficiente carga para que el metal anti-friccidn
quede repartido, mediasnte desplazamiento lateral, sobre
toda la superficie de la piegza de fondo &el cojinete.

22,= Perfecclonamientos segun reivindicacién 1e,
caracterizdndose porque dicha capa delgada de metal anti-~

friccidn , relativamente blando, es depositada eléctricamente

\ sobre 1a superficie de la pilezs de fondo del cojinete.

32.= Perfecoionanientos segun reivindicaciones 18

o 28, caracterizados porgue se emplea plata para la
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composicidén de la capa delgada de metal anti-friceién , rele~
tivamente blando.

492 ,= Perfeccionanientos segun cualgquiera de las
reivindicaeciones anteriores, caracterizdndose porque se une
dicha capa celgada de revestimiento con una de las superii-
ciea de dicha pieza base del cojinete, laminando después
dicha superficie en su contorno.

52,= Perfeccionamientos segun reivindicaciones 18,
28 y 38, caracterizdndose porque se deposita eléctricamente
una delgada capa de plate sobre una de laas superficies
de la pieza de fondo, preparando luego la guperficie exterior
del revestimiento plateado hasta obtener una superficie
lisa y lamindndola después en su contorno,

62,.= Perfeccionamientos segun reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque el cojinete tiene forma
anular y porque se degplaza la superficie exterior de la capa
de plata en sentido circunferencial desde la unidén interior
de dicha superficie,

Te,= Perfecpionanientos segun reivindicaciones
anteriores, caract.rizdndose porgque se realizs el examen del
cojinete ,provisto de una delgadé capa blanda de metal anti-~
friceién , unida a una pieza dura de fondo, desplazando
lateralmente la parte exterior de dicha capa de metal anti-
fricecién en relacidn con la unidén de su superficie, suficiente
para que ge formen ampollas en dicha cape si la unién ha
sido defectuosa, .

82.= Perfeccionanientos segun reivindiczeidn
78, caracterizdndose porque se procede a laminar la super-
ficie de dicho metal anti-friccidn, a presidn suficiente
para gue se produzocan ampolles en dicha cape si la unidn
ez Gefectuosa,

92,= Perfeccionamientos segun reivindicacién 72,
caracterizédndose porque la delgada ceps de revestimiento

unida al acero de la pieza de fondo, es de plata.



250.

260,

265,

i

102,= Perfeccionamientos segun re vindicacliones
12 a 58, caracterizdndose porque para realizar dichos
trabajos se emplea una méquina compuesta de una carcasa
para un rodillo asccionado y montado en forma rotatoria en
dicha carcasa alrededor de un eje fijo, un rodllo de tmbajo
montado en forme giratoria contiguo al roaillo aceionsado,
cuyo rodillo de trabajo estd dispuesto para ser acercado o
alejado del rodillo movido, y porque estos rodillos queden
suficientemente separados para colocar entre ellos un
cojinete anular, disponiendose asimismo medios para el
accionamiento del rodillo movido y medios pars obliger al
rodillo de trabajo de presionar contra dicho cojinete a una
presidn prefijada,

110,.= Perfeccionamiéntos en la construccidn
de cojimetesy tal y como queda substancialmente descrito
en la presente memoria, e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Egta memoria consta de nueve nojas escritas por
une cols cara, |

fadrid, 7 .de marzo de 1946,
FORD MOTOR CONPANY LIMITED,

Por Pader de J. GOMEL ACL:
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