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memoria d e sc r ipt iv a

que se acompaña a l a  so lic itu d  de reg istro  de 

PASENTE DE INTRODUCCION 

por diez años para España,su Protectorado y 

* Posesiones, a favor de:

"EMPRESA NACIONAL*D1 RODAMIENTOS S.A."DE MADRID

por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RODAMim^OQ ^

• SOLAS RIGIDOS DI UNA SOLA HILERA"

La presente Patente de Introducción se 

re fie re  a un procedimiento de fab ricac ión  de roda^ 

mjentos de bolas, ríg idos de una so la  h ile ra .

Consiste este procedimiento en la  suce­

sión  de las siguientes operaciones:

* ) ” A n illo s  ex te r io re s .- a.

E l m aterial comprende barras o tubos de 

acero de una composición adecuada para este f in , el 

cual es entregado d a la  fá b r ic a  de acero con l a  dure­

za y tratamiento fórm ico conveniente. E l material
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ha sido previamente mecanizado exteriormente, y en 

l a  mayoría de los casos e l diámetro corresponde al 

diámetro adecuado después de f in a liz a r  las  operan 

clones de tom o. Sn otros términos, su diámetro es 

el del rodamiento terminado con e l exceso de mate­

r i a l  correspondiente, que hay que quitar en las o-

peraciones de rectificado , comenzando entonces el 

cic lo  de

ABRI CACI fflfl.-

En la  hoja nfi. 1 , f ig u ra  1, se representa 

en dibujo de conjunto e l rodamiento de bolas r íg i ­

do de una so la  h i le ra  a fa b r ic a r .
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1 .- E l m aterial es torneado en tornos revo'lver o 

,en toAios automáticos de uno o' varios h u s illo s . Los 

siguientes me'todos pueden ser usados.'

a"  ttJflSTOPO PE TALADRO.- En este método 

e l material comprende barras ile las cuales, uno o 

mas juegos de an illo s  exteriores e. in teriores ' (ro ­

damientos completos) son torneados al mismo tiempo, 

correspondiendo en La generalidad de los casos al 

mismo tipo de rodamiento. Esto se hace con una he­

rramienta especial de ta ladrar; l a  cual separa e l 

an illo  exterior del an illo  in te r io r , siendo l a  a l i -  

raentación a x ia l. Durante las siguientes fases,son  

torneados los caminos de rodadura en e l an illo  in­

te rio r  y en ciertos casos también en e l an illo  ex­

te r io r . Las herramientas de corte comp-enden, no 

solamente b rocas/escariadores, e tc ., sino también 

herramientas, ordinarias de torno y herramientas c ir -
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culares de forma. Las primeras son. generalmente 

herramientas resistentes de torno de tipo  ordi­

nario, con o sin f i l o s  de metal duro. Las á l t i -  

mas son también de sólido acero rápido o de acero 

ordinario al carbono con f i lo s  de corte de metal 

duro. Una o más herramientas pueden estar en ac­

ción al mismo tiempo.

,b - TORNEADO.Di FORMA Y TRO&ZADO -̂  En

este método se usan, o bien tubos, o en ciertos 

casos barras para hacer bien an illo s  exteriores

o in teriores , torneando simultáneamente uno.o
•

varios a n illo s . Como en e l caso a rrib a  indicado 

bajo e l  apartado a ),  todas la s  superfic ies in ­

ternas, externas, planas, rebordes exteriores y 

a menudo también los in terio res son mecanizados. 

Los caminos de rodadura de los an illo s  in terio ­

res son también mecanizados y en ciertos casos 

igualmente lo  son los caminos de rodadura de los 

an illo s  exterio res. Las■herramientas de corte 

son brocas, escariadores, etc. y herramientas 

circu lares de forma. Ambos tipos pueden ser de 

sólido acero rápido o de acero ordinario a l car­

bono con f i lo s  de corte de metal duro. Una o 

más herramientas pueden actuar a l mismo, tiempo. 

2 .-  ACHAFLANADO. -  11 achaflanado es efectuado 

en un torno especial construido para este fin ,

.el cual -tiene las  siguientes características: 

(Hoja 2 & .)- Sujeción neumática, l a  cual tiene 

lugar durante e l movimiento; una gu ia -leva  A,

l



(figu ra  2) produce un movimiento de deslizamiento 

ax ia l y otra B, produce el movimiento de alimenta­

ción rad ia l para ciertas operaciones internas de 

mecanizado, un movimiento automático de retorno - 

(le va  A y .d ispos itivo  e lástico  C) (leva  B y dispo­

s it iv o  D), es producido para volver a su posición 

orig in a l cuando e l trabajo ha sido acabado; una o 

más herramientas pueden actuar al mismo tiempo.

En esta operación, la  pieza trabajada - 

(a n illo  in te r io r  o ex te rio r) es torneada-a las d i­

mensiones exactas correspondientes a la s  operacio­

nes de torno, tanto in te r io r  como exteriorícente, 

redondeando o achaflanando los bordes y torneando 

los caminos de rodadura.

Las herramientas son las ordinarias de tor- 

no con-o sin f i lo s  de corte de metal duro, herra­

mientas circulares de forma de acero rápido o de a- 

cero ordinario al carbono con f i lo s  de corte de me- 

t  al duro.

BOTA- *Si e l mecanizado en torno revólver 

o en tomos automáticos, es llevado a cabo-mas a llá  

de lo que se acostumbra, por ejemplo, s i se mecani­

zan todas las superficies planas, chaflanes y cami­

nos de rodadura, las operaciones arriba mencionadas 

pueden ser eliminadas.

3 • - EL ESTA-PAPO tiene lugar en una prensa ordina­

r ia  controlada por e l pie' o por algún otro medio ade­

cuado, pudiendo ser dicha prensa de fr ic c ió n  o ex­

céntrica. En esta operación, los an illos son están-
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pados con e l texto indicando la  marca de fábrica, 

tipo de m aterial, año de fabricacio'n etc. Después, 

de esta operación los an illos están dispuestos para 

el'.temple.

4 .- hít, fPTOfPT'ffi de pequeñas cantidades de an illos , 

es afec'tuado en hornos de mufla con o sin atmosfe-• a '

ras dé protección, mientras cantidades normales y 

grandes cantidades son templadas en hornos conti- - 

nuos, en los que s i e l temple tiene lugar sin com­

bustión, tiene que e x is t ir  una atmosfera de protec­

ción, y en los que los an illos se hacen pasar a tra ­

vés del horno por un d ispositivo de transporte,sien­

do calentados durante un c ierto  periodo de tiempo a 

la  temperatura adecuada y conservándose en esta tem­

peratura durante un predeterminado tiempo, después 

, del cual son rápidamente sumergidos en un recip ien­

te  que contiene un re frigeran te adecuado (ace ite  o 

agua) a una.cierta temperatura que templa los ani­

l lo s .  Este re frigeran te está continuamente agita­

do por un d ispositivo  especial para este f in . El 

horno puede ser calentado por gas o por e lé c t r ie i-  

dad. La temperatura del re frigeran te es mantenida 

constante por uledio de un sistema de re frigeración  

o calentamiento. Después’ de haber sido enfriados los 

an illos,, son extraidos automáticamente, o a mano del 

re frigeran te y pasan a la  sigu iente operación.

5 .- T.avada.-  para quitar parte del refrigerante-que 

puede quedar adherido a los an illos , son sometidos 

a un profceso de lavado, e l  cual es llevado a cabo

- 5 -
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con agua ca lien te, a la  que se ha agregado sosa o 

alguna substancia análoga en un baño abierto o en 

una Maquina lavadora cerrada con dos cámaras, o en 

máquinas lavadoras de funcionamiento continuo en las 

cuales la  .pieza trabajada pasa a través de la  máqui­

na de uno a otro lado.

6 . - EL RETENIDO usualmente se hace en hornos e léc­

tricos de convención, o en ciertos casos en baños 

de aceite en recipientes adecuados,

7. - CHORRO DE ARBHA.- Con e l f i a  de quitar costras, 

e tc . los an illos son chorreados con arena de acero o 

con arena ordinaria de cuarzo en máquinas, especia­

le s , en las cuales la  arena es lanzada contra la  p ie ­

za a trabajar, bien por medio de la  corriente de a i­

re producida por un ventilador o por a ire a presión

o algún otro d ispositivo  mecánico adecuado. Los ani­

llo s  pueden ser transportados durante esta operación, 

bien en una tiesa g ira to r ia  o en una cadena sin f in  

de hojas de acero, cambiando en este último, caso los 

anillos de posición durante e l chorreado de arena, '

8 . - EL RECTIFICADO DE LAS SUPERFICIES PULÍAS SU 

LOS MILLOS INTERIORES Y EXTERIORES, puede rea liza r­

se, entre otras, en los siguientes tipos de máquinas;

a )- Los an illos de tamaño medio y pequeño, 

son preferiblemente rectificados en máqqinas conti­

nuas (figuras 3 y 4, hoja 3),' que tienen dos muelas 

horizontales Á y B, siendo rectificadas ambas super­

f ic ie s  al mismo tiempo cuando e l  an illo  R, pasa en­

tre  las' dos muelas. Despuea, los an illos son lim-
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piados —generalmente en fom a  automática- en una má­

quina lavadora y recubiertos con una capa de una - 

substancia para protegerlos contra la  corrosión.

b )-  Los' an illos  de tamaño grande son gene­

ralmente rectificados en una máquina que tiene una 

muela montada en un hu sillo  v e r t ic a l (figuras 5 y  6, 

hoja 4) siendo los an illos colocados en una mesa lio-* 

r izon ta l con plato magnético Á, rectificándose en 

este caso en cada operación solamente uno de los la ­

dos. El progreso de la  operacio'n de rec tificad o  pue­

de ser seguido por medio- de unos dispositivos de ca­

librado incorporados a la  máquina. Como anterior­

mente explicábamos bajo a)» esta operación es inme­

diatamente seguida por un lavado y recubrimiento de
*

los an illos con una substancia de, protección antico­

rrosiva.

EOTA.- En- ambos tipos de rec tificad o  de su­

perfic ies . planas, e l rec tificad o  tiene lugar con e l 

cauto.de las. muelas, e l cual es llamado rectificado  

en cruz, obteniéndose con plena garantía una super­

f i c i e  bien l is a  y plana.

9 .- E i RECTIFICADO EXTERIOR DI los ANILLOS INTERIO­

RES Y EXTERIORES se puede rea liza r  en un mandril en­

tre  centros en una rec tificad ora  ordinaria de exte­

r iores , pero es más conveniente hacerlo en una rec­

t ifica d o ra  sin puntos . En e l último caso, los ani­

l lo s  son alimentados a través de un. d ispositivo ac­

cionado por un motor, teniendo dicho d ispositivo -
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(figu ra  7, boj a 5} una forma de embudo-A, combinado 

con un tubo f le x ib le  de acero B, o bien a.través de 

un d ispositivo que comprenda dos rod illo s  C y B ( f i -  

fu ra 8) accionados por un motor y montados oblicua­

mente uno con relación  al otro. También es posible 

fa c e r lo  a través de una rampa en forma de V. En e l 

lado de sa lida  de la  máquina hay colocado un adecua­

do d ispositivo  de transporte, teniendo unos rod illos  

sim ilares a aquellos descritos más arriba. Los ani­

l lo s  pueden pasar un cierto número de veces a travás 

• ' de la  máquina, dependiendo e llo  de la  cantidad de ma­

te r ia l que ha de ser quitado hasta llega r a las d i­

mensiones requeridas y de la  finura de la  superfi- 

cié deseada. Después del rec tificad o , los anillos 

son automáticamente lavados y cubiertos con una ca­

pa de anticorrosivo.

10.- RECTIFICADO ESFERICO. 0 SEA DE LOS CAMIITOS PE 

CODADURA El! LOS MILLOS EXTERIORES PAPA RODAMIENTOS 

A B O L A S Las máquinas usadas para este f in , tienen 

las- siguientes características: (figu ra  9, hoja 6), 

e l cabezal de trabajo tiene un movimiento osc ila to ­

r io  A, y un deslizamiento de la  muela, según B,pro­

duce e l movimiento de alimentación, aunque en muchas 

máquinas las funciones han sido cambiadas de fofcma 

que e l deslizamiento de la  muela es osc ila to r io  y e l 

deslizamiento del cabezal de trabajo procura e l mo­

vimiento de alimentación,' El- desgaste de la  muela du­

rante e l  rec tificad o  es automáticamente compensado 

antes de producirse e l deslizamiento de alimentación
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©n la  siguiente pieza trabajada. El control de me­

dida es' llevado a cabo, bien por medio de un indica­

dor o de una forma completamente automática por me­

dio de un d ispositivo  e léc tr ico  de control. La pieza 

es f i ja d a  bien en un plato ordinario con garras, o 

en un plato de diafragma en cuyo ultimo caso las ga­

rras la tera les dpi plato sufren una extensión cuando 

se cambia e l an illó  bajo la  accio'n de un empuje axial 

en e l fondo relativamente delgado del p la to . El ajus­

te  de la  máquina al radio deseado, etc . es realizado 

con la  ayuda de una simple y e fec tiva  herramienta. 

Después de haber sido rectificados los an illos son 

limpiados y cubiertos con una capá de una substan­

c ia  de protección anticorrosiva.

11.- EL PULIDO DE LOS Aü'ILLOS EXTERIORES DE LOS R0- 

DAMIMTQS A BOLAS es realizado en máquinas de tipo 

ordinario o semi-automáticas. Varios an illos son - 

montados al mismo tiempo'en un mandril neumático, 

(figuras 10 y 11, hoja 7 ). Los an illos son pulidos 

por medio de dos bloques opuestos de acero o de me­

ta l duro A, los cuales son accionados por a ire a pre­

sión por intermedio de un embolo común a ambos B, y 

formando e l conjunto una unidad llamada mordaza pu­

lid o ra . Una cinta de pu lir C, es alimentada a tra- 

vás de la  superfic ie trabajada deslizando sobre los 

bloques, las cuales tienen la  misma forma que el ca­

mino de rodadura del a n illo . La alimentación de la  

cin ta de pu lir  es por escalones, de forma que nuevas 

superficies con pasta fresca están continuamente en
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contacto con-la superfic ie de los caminos de roda­

dura. La cin ta de pu lir  puede ser de diferentes ma­

te r ia le s , y e l recubrimiento es d iferen te de acuer­

do con e l tipo y clase de rodamientos que han de ser, 

pulidos. La tenaza de pu lir es movida de un an illo  

a otro con la  ayuda de un d ispositivo  en forma de 

g a t i l lo .  En ciertos casos puede usarse-una tenaza , 

de pu lir con solamente un bloque, para los rodamien­

tos de una sola h ile ra , siendo soportada la  tenaza 

durante la  operación de pulido con un soporte f i ­

jado en e l bastidor de la  máquina. Después de pu­

lidos , lo s ' an illos son cuidadosamente lavados y re­

cubiertos con una capa de una substancia enticorro- 

s iva.

NOTA- Las cintas de p u lir  son recubiertas con 

pasta de p u lir  en una máquina especial, por interme­

dio de la  cual es conseguida una distribución  uni­

forme y l is a , 

b )-  Aros in te r io res .-

Se sigue e l mismo proceso de fabricación  y 

simultáneo con e l empleado en a )- para los anillos 

exteriores en las operaciones señaladas con núms. 1 

a l-9 t es decir, torneado en tornos revólver o en 

tornos automáticos, según los métodos 1 a )- , meto- 

do de taladro, o I b ) -  torneado de forma y tron­

zado. 2 .-  Achaflanado. 3 .- liare ado. 4 ,- Templa­

do. 5 .- Lavado. 6 .- Hevenido. 7,- Chorro de arena- 

8 .- Rectificado de las superficies planas y 9.-Rec­

tificad o  de superficies ex teriores.

Pero después se sigue e l siguiente camino:

270
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12.- EL RECTIFICADO INTERIOR DE LOS ANILLOS. INTERIO­

RES . es realizado en. rectificadoras de in teriores

de a lta  precisión, teniendo las siguientes ' caracte-
. \ •

r is t ic a s : El movimiento de deslizamiento es r e a li­

zado mecánica o hidráulicamente y en e l líltimo ca­

so la  velocidad es automáticamente cambiada después 

del rec tificad o  basto para la  operación del r e c t i­

ficado fin o . La muela es automáticamente ajustada 

entre las dos fases de rec tificad o  basto y fin o .

El control de medida tiene lugar automáticamente con 

la  ayuda de ca libres, generalmente uno para cada una 

de las fases de rec tificad o  e l basto y e l fin o . Los 

¿platos son del tipo usual para el rec tificad o  de 

in teriores centrándose con e l  diámetro ex terio r e l 

an illo  por un d ispositivo que permita una rápida 

y fá c i l  disposición de varios an illos simultánea­

mente. Dos mandriles son usados para cada máquina 

y los an illos son cambiados en.uno de los mandri­

les,. miehtras e l otro está trabajando en la  máqui- 

na. El cambio de los an illos es realizado en un
.y

d ispositivo especia l combinado con un depósito que 

tiene un líquido para lim piar-los an illos  en una me­

sa de trabajo a l lado de la  máquina. Después de lim­

piar los an illos se cubren con una capa de substan­

c ia  anticorrosiva. , •

1S»"  Rectificado de los caminos de rodadura, de ah í-
*>

LLOS IUTBKIORES. -  Las máquinas usadas para este fin  

tienen las siguientes características: (figu ra  12, 

hoja 8). El movimiento osc ila to r io  es realizado por 

deslizamiento del cabezal de trabajo mientras e l mo-

300
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vimiento de alimentación durante esta operación 

es realizado por e l deslizamiento de l a  muela con 

o sin  compensación por e l desgaste de l a  misma du­

rante e l rec tificado  de los an illo s  in te rio res .

S I control de medida tiene lugar automáticamente 

con l a  ayuda de un índice de contacto e léc trico ; 

e l cual corta l a  alimentación cuando e l an illo  ha 

sido rectificado  a las dimensiones correctas. S i  

an illo  es montado en un mandril o en un plato pu­

diéndose en ambos casos cambiar rápidamente e l 

an illo  en la  máquina. E l ajuste dé la  máquina a l 

radio conveniente e tc ., tiene lugar con la  ayuda 

de una e fec tiva  y simple-herramienta. Despües de 

rectificados los an illo s  son lavados y recubier­

tos con una capa de substancia anticorrosiva.

14 .- K m iJ O.m  IOS..ANILLOS EITJBI0H3S PARA 

RODAMIENTOS A BOLAS, tiene lugar en máquinas de 

tipo ordinario o semiautomáticas. Un considerable 

ntímero de an illo s  es montado en un mandril unido 

al h u s illo  de trabajo  y centrado con arreglo al 

diámetro in te rio r  de los a n illo s . Los an illo s  son 

rápidamente colocados y puestos a punto por medio 

de una barra de tracción operada neumáticamente.

Un juego de an illo s  puede ser rápidamente quita­

do y reemplazado por otro nuevo Juego por medio de 

un plato con un d ispositivo  esnecia l. E l pulido  

tiene lugar con la  ayuda de dos bloques diam etral- 

ménte opuestos de acero o de metal duro (en c ie r­

tos casos los bloques pueden ser dobles para p u lir

■ i-
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dos caminos de rodadura a l mismo tiempo). Los bloques 

son accionados por un émbolo de a ire  comán a embos, 

e l cual está montado juntamente con los bloques en l a  

herramienta llamada tenaza de p u lir .  La c in ta  de pu­

l i r  es alimentada a trozos, de acuerdo con e l  movi­

miento de la  tenaza de p u lir  y a lo  largo  de l a  su­

p e r fic ie  de trabajo de los bloques, ( lo  cuales tienen  

l a  misma forma que e l  camino de rodadura de los ani­

l l o s )  por lo que nuevas superfic ies  con pasta fresca  

de p u lir  están continuamente en contacto con l a  su­

p e r fic ie  a p u lir .  La binta de p u lir  puede ser de d i­

ferentes materiales y está cub ierta  con diferentes 

clases de pasta de p u lir , de acuerdo con e l tipo de 

rodamientos que hayan de ser ,pulidos. La tenaza de 

p u lir  es movida a lo largo de un an illo  a otro con 

l a  ayuda de un d ispositivo  de g a t i l lo .  Después de pu­

l i r  los an illo s , son cuidadosamente lavados y cubier­

to s  con una capa de substancia anticorrosiva.

M 0 N I  A J B •

15’-  EBEilPQ pü LAS.. PARAS PLANAS. LAVADO B INSPECCION 

OCUL&R, MEDIDA POR ffRUPCS Y PAREADOS..- Los an illos  

son traídos del almacén de productos semi-terminados 

y todos e llo s  son sometidos a una operación para qui­

ta rles  oxidaciones, la s  cuales algunas veces ocurren 

en las superfic ies planas durante e l almacenaje.

Después de una inspeccién ocular, de la s  super­

f ic ie s  externas, planas y otras superfic ies r e c t i f i ­

cadas, pero, ufe pulidas, y después de limpiadas estas"

superfic ies , s i fuera  necesario, los an illo s  son eu i-
*

1
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dadQsamente lavados en petro'leo, gasolina u otra 

substancia análoga en recipientes abiertos, el 

fondo de las cuales puede subir o bajar, o en o- 

troe adecuados dispositivos para la  limpieza, quedan­

do después de esto dispuestos para la  operación de 

montaje.

En estas condiciones los anillos tienen las 

tolerancias requeridas para la  fabricacio'n. Con el 

f| a  de obtener e l juego conveniente en los roda­

mientos acabados, debe realizarse una cuidadosa a- 

grupacion de los anillos con relación a los digaae- 

tros de los caminos de rodadura de lo s 'an illo s  in­

teriores y exteriores, después de lo cual son obte­

nidos los juegos deseados combinando los anillos 

con bolas de un diámetro adecuado. Este agrupamien- 

to se rea liza  en-aparatos de medida con un indica­

dor o en otros dispositivos de medida y los anillos 

■son divididos en grupos por cada milésima o dos mi­

lésimas de milímetro, según el tamaño. Los anillos 

del mismo diámetro son colocados separadamente en 

grupos, bien en una mesa o en algunos dispositivos 

adecuados con cajas o en clavijas etc. Un anillo  

exterior y un an illo  interior con la  misma desvia­

ción, por éjemplo, con la  misma más o menos d i- 

mensio'n re la tiva  a los diámetros nominales del ca­

mino de rodadura, son agrupados juntos y montados 

con bolas del diámetro nominal. Si, por ejemplo, 

un cierto grupo de anillos exteriores no puede ser 

pareado con un grupo correspondiente de anillos in -
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teriores por no haber an illos in teriores enn e l diá­

metro exacto- requerido, pueden ser combinados con o- 

tró grupo de dismetro de an illos in terio res , pero u- 

sando bolas, las cuales estén desfasadas adecuada­

mente del diámetro nominal para que pueda, ser obte­

nido el juego requerido en e l rodamiento terminado.

1 6 COLOCÁCICK DB BOLAS ?  COLOCACION Y Md-ITAJE DEL 

PORTA-BOLAS.- 11 número de bolas predeterminadas

para cada rodamiento son introducidas entre e l  ani­

l l o  ex terio r e in te r io r , siendo las bolas de un diá .- 

metro ta l que dan e l juego previsto juntamente con 

e l  an illo  in te r io r  y ex terio r.

Como es de gran importancia que tantos e le ­

mentos de rodadura como sea posible sean insertados 

en un co jinete, un simple aparato-prensa para produ­

c ir  una deformacio'n e lá s tica  en e l an illo  ex terior, 

es usado en algunos casos para ayudar en ,1a introduc­

ción de las bolas *entre los a n illo s , los cuales en 

muchos casos no están provistos con muescas adecua­

das. De esta forma la  última bola puede ser f á c i l ­

mente introducida. Las bolas son entonces d is tr ib u i­

das- alrededor del rodamiento completo y ambas partes

de los portabolas son puestos, después de lo cual son
\

introducidos remaches en los d iferentes aguj eros del 

portabolas, bien a mano o por una máquina automática. 

Después el rodamiento es introducido a mano o auto­

máticamente en una prensa exce'ntrica o de otro tipo, 

la-cual simultáneamente los remacha. Los portabolas 

de pestaña son montados de una manera sim ilar.
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Los rodamientos provistos con otra olase de 

portañolas por ejemplo, portañolas de chapa de metal 

previstos con lengua especia l que oprime los f i lo s  de 

l a  chapa, portañolas del tipo de jau la , portañolas de 

alamñre de acero, son montados de una manera sim ilar, 

pero con la  m odificación requerida por e l diferente  

tipo de portañolas,

'17.-i T.TMPTHÍ7,A.«» Después de montados los rodamientos 

terminados, se someten a' una cuidadosa operación de 

limpieza, en l a  cual primeramente se lavan en agua 

de jañon caliente o en algo sim ilar, para qu itarle  

lo s  ácidos orgánicos etc. y después se lavan, en un 

recipiente o máquina con petróleo o algo s im ila r , .

En esta  áltim a operación pueden usarse dos 

mótedos,en e l primero, e l  rodamiento se encaja por 

su diámetro in te rio r  en un pivoté cónico en e l fon­

do del recip iente, después de lo  cual, e l  pivote 

se pone en rotación. En e l segundo método, los ro­

damientos se colocan también en un pivote cónico 

después de lo cual se oñ llga  a l  a n illo  exterio r y a 

la s  ñolas a g ira r  por medio de una fuerte  corriente. 

En amños casos se oñtiene un movimiento g ira to rio

muy 

y lo 

pued 

vado 

18 .- 

se s 

mena 

r io r

ñusno entre las d iferentes partes de rodamiento, 

s cojinetes quedarán muy lim pios. Desde luego 

e usarse cualquier otro método efectivo  de la -

PÍSPE COI OS? FPíAL. -  Los rodamientos limpios

ometen a una cuidadosa comproñación de la s  d i­

iones p rinc ipa les , por ejemplo, diámetro exte- 

, in te r io r  y espesor. Se examinan la s  condicio-
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nes de rodadura del cojinete, y e l juego en e l por­

tañolas e tc ,, todo se controla, -y la s  superficies 

v is ib le s  se someten a un examen v isua l, debiendo to­

das las comprobaciones y observaciones esta r de acuer 

do con las tolerancias standard para los rodamientos 

acabados.

Todos los rodamientos se someten a una com­

probación del juego entre las  bolas y lo s  caminos de 

rodadura* Beta comprobación se re a liz a  con un aparan 

to especia l, (F igura 13, hoja 9 ). S I rodamiento se 

carga repetida y alternativamente en direcciones dia^ 

metralmente opuestas, y e l desplazamiento re la tivo  

entre los an illo s  se lee en un indicador A, Para es­

tos rodamientos ríg idos de una so la  h ile ra , lew fu e r ­

zas son d irig idas radialmente,

19•" IIMPIBZA.-  Deapues de l a  inspección f in a l, los 

rodamientos se someten una vez más a una operación 

de limpieza, dé acuerdo con lo  descrito en l a  sec­

ción 17.

ÜHQRASADO. -  Los rodamientos limpios, se sumer­

gen en un recipiente conteniendo grasa derretida.de  

ciertas caracterióticas con una temperatura de l i o  

a 120 grados, donde los restos de cualquier otro -  

flu id o  desaparecen. Los rodamientos entonces, una vez 

f r io s ,  se meten en otro recipiente conteniendo l a  

misma clase de grasa, pero a una temperatura que no 

exdeda de los 6o grados, con lo cual una cantidad su­

f ic ien te  de grasa será  retenida por e l  rodamiento, 

después de enfriado.

21 •" SMBMáiBñt- inmediatamente después de engrasados

»



se envuelven en un papel impregnado adecuado, metién- 

dose en cajas de cartón y enviándose a almacén.

D escrita  en lo que precede la  naturaleza del 

Invento, a s í como «1  modo de lle v a r lo  a l a  p ráctica y 

demostrado que constituye un positivo  adelanto técni­

co sobre lo  hasta aquí conocido en España, se s o l i c i - .  

ta  reg istro  de Patente áe Introduce io'n por diez años 

en España, su Protectorado y Posesiones, con arreglo  

a la  siguiente

_!OTA RBIVIBDICATORIA.

Procedimiento de fabrieacio 'n  de rodamientos de bolas 

ríg idos de una so la  h ile ra , consistente en l a  ap lica ­

ción ordenada de las siguientes operaciones,comunes 

para los an illo s  exteriores y aros i n t e r i o r e s i  a ) -  

Torneado del m aterial procedente de fá b r ic a  en tornos 

revolver o en tornos automáticos de uno o varios hu­

s i l lo s  por e l método de taladro aplicado a barras en 

que uno o más juegos de an illo s  exteriores e in te rio ­

res (rodamientos completos) son torneados a l  mismo 

tiempo, con una herramienta especia l de ta lad rar, l a  

cual separa e l  an illo  exterio r del an illo  in te rio r , ' 

siendo la  alimentación a x ia l, i b ) -  Torneado de fo r ­

ma y tronzado en cuyo método qe usan, o bien tubos, 

o en ciertos casos barras para hacer bien an illos  

exteriores o in terio res, torneando simultáneamente uno 

o varios a n illo s . 2 . -  Achaflanado en tom o especial 

con la s  siguientes ca rac te rísticas ; sujeción neumáti­

ca durante e l  movimiento, una gu ia -leva  que produce 

un movimiento de deslizamiento ax ia l y otra que pro-
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duce e l movimiento de alimentacio'n rad ia l; e l movi­

miento automático de retorno por levas y d isp o s it i­

vos e lásticos para volver a su posición in ic ia l  cuan* 

do e l trabajo ha sido acábado. 3 .-  Estampado en pren ­

sa  ord inaria  en que los an illo s  son estampados con 

e l texto de tipo de m aterial, marca de fá b r ic a , aSo 

de fabricac ión  etc, 4 ,-  E l templado de an illo s  en 

hornos de mufla para pequeñas cantidades, y en hor­

nos continuos para cantidades más grandes, en que los 

an illo s  por d ispositivos de transporte a travás del
- ■ ,j

horno son calentados d^ímodo y tiempo convenientes 

para sumergirlos rápidamente en refrigerante  adecúa- , 

do (ace ite  o agua). 5 . -  Lavado en agua caliente con 

sosa en máquinas lavadoras de funcionamiento conti- . 

nuo. 6 .-  Revenido en hornos e léctricos de convención 

o en baños de aceite . 7 .- Chorro de arena en máqui­

nas espec ia les , en la s  que la  arena ee lanzada so­

bre la  p ieza a traba jar y durante cuya operación los  

an illo s  pueden ser transportados bien en mesa g ira ­

to r ia  o por cadena sin  f in .  8 .-  Rectificado de las 

superfic ies planas de los an illo s  en máquinas de t i ­

po: a ) -  para an illo s  de tamaño medio y pequeño, con­

tinuas con dos muelas horizontales, siendo r e c t i f i ­

cadas ambas superfic ies a l mismo tiempo cuando e l 

an illo  pasa entre las dos muelas, y b ) -  para an illos  

de tamaño grande, cuyas máquinas tienen una muela 

montada en un h u s illo  v e rt ic a l, siendo los an illos  

colocados en una mesa horizontal con p lato magné­

tico ; en arabos tipos de rec tificad o ,este  se hace con
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e l canto de las muelas que así se llama rectificado  

en cruz. 9 .-  E l rec tificado  exterio r de los an illos  

in teriores y exteriores preferentemente por medio de 

rec tificado ra  sin  puntos en qué los an illo s  son a l i ­

mentados a travos de un d ispositivo  accionado por un 

motor, teniendo dicho d ispositivo  una forma de embu­

do combinado con un tubo f le x ib le  de acero, o bien a 

travos de un d ispositivo  que comprende, dos rod illo s  

accionados por un motor y.montados oblicuamente uno 

con re lac ión  a l  otro. También puede hacerse a travos 

de una rampa en forma de V y en e l  lado de sa lid a  de 

l a  máquina hay colocado « v  adecuado d ispositivo  de 

transporte con ro d illo s  s frailares a los descritos más 

arriba .

Jroceddimiento de fabricación  de rodamientos de bo­

la s  ríg idos de una s o la  h ile ra , consistente en la  su­

cesión de las operaciones definidas en la  reivindica­

ción 1». por las sigu ientes, solo ap lioables a los 

an illo s  exteriores, a saber: 10- Rectificado de los 

caminos de rodadura en los an illo s  exteriores mediante 

máquinas de las siguientes ca rac te ríst icas : e l cabe­

zal de trabajo  tiene lih movimiento o sc ila to r io  y un 

deslizamiento de la  muela en determinado sentido pro­

duce e l movimiento de alimentación, s i bien en otras . 

máquinas la s  funciones han sido cambiadas de forana 

que e l deslizamiento d é 'la  muela es o sc ila to rio  y e l  

deslizamiento del cabezal de trabajo procura e l mo­

vimiento de alimentación. E l control de medida se ha­

ce por un indicador o ñor d ispositivo  automático;
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l a  p ieza es f i ja d a  bien  en un p lato  o ni in ario con ga­

rras o en un p lato  de diafragma, y en este caso las  

garras la te ra les  del plato sufren una extensión cuan­

do se cambia e l  a n illo  bajo l a  acción de un empruje 

ax ia l en e l fondo relativamente delgado de l p lato .

11 .- E l pulido es realizado en máquinas de tipo or­

dinario o semiautomáticas. Varios an illo s  son monta- 

dos a l mismo tiempo en un mandril neumático.. Los ani­

l lo s  son pulidos por medio de dos bloques opuestos 

de acero o de metal duro, los cuales son accionados 

por a ire  a presión por intermedio de un e'mbolo camón 

a ambos, y formando e l conjunto una unidad llamada 

mordaza pulidora, ütia cinta de puli** es alimentada 

a travós de la  superfic ie  trabajada deslizando sobre 

los bloques. La alimentación de la  cinta de p u lir  es 

por escalones, de forma que nuevas superfic ies con 

pasta fre sca  están continuamente en contacto con la  

superfic ie  de los caminos de rodadura. La tenaza de 

p u lir  es movida con la  ayuda de un d ispositivo  en fo r ­

ma de g a t i l lo  de un an illo  u otro . En ciertos casos 

una tenaza de p u lir  con solamente un bloque puede' ser  

usada para los rodamientos de una so la  h i le ra , siendo 

soportada la  tenaza, con un soporte f i ja d o  en e l bas­

t ido r de la  máquina.

3 .-  Procedimiento de fabricac ión  de rodamientos de bolas 

ríg idos de una so la  h ile ra  consistente en la  sucesión 

de las operaciones definidas en la  reivindicación  la .  

por las siguientes sólo ap licab les a los aros inte­

rio res a saber: 12 .- E l rec tificado  interior, de los
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an illo s  in teriores se re a liz a  en rectificadoras de 

in terio res y de a lta  precisión  de las siguientes ca­

rac te rísticas  : 11 movimiento de deslizamiento es

realizado mecánica o hidráulicamente y en este til- 

timo caso l a  velocidad es automáticamente cambiada 

después de l rectificado  basto para la  operacio'n 

del fin o , siendo la muela automáticamente ajustada  

entre las dos fases del réc tificado  basto y fin o .

E l control de medida es automático con ayuda de ca­

lib re s  uno para cada fase ; los platos son del t i ­

po usual para e l  rectificado  de interiores,centran^  

dose con e l  diámetro exterio r e l an illo  por un d is ­

positivo que permita una rápida y f á c i l  d isposi­

ción de varios an illo s  simultáneamente. Dos man­

d rile s  son usados para cada máquina y. los an illo s  

son cambiados en uno de los mandriles, mientras 

e l otro está trabajando en l a  máquina. 11 c‘amblo 

de los a n i l lo s ’se hace mediante un d ispositivo  es­

pec ia l combinado con un depósito que tiene un l í ­

quido para limpiar los an illo s  en una mesa de tra ­

bajo a l lado de la  máquina. 13 ,- 11 r e c t i f  icado de 

los caminos de rodadura de los an illo s  interiores  

se efectúa en máquinas de las siguientes caracte­

r ís t ic a s : E l movimiento o sc ila to rio  es realizado  

por deslizamiento del cabezal de trabajo , mien­

tras e l  movimiento de. alimentación durante esta  

operación se realizado por deslizamiento de l a  mue­

l a  con o sin  compensación por e l  desgaste durante 

e l re c tific ad o . É l control de medida tiene luga?
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automáticamente con la  ayuda de un índice de contac­

to e léctrico  que corta l a  alimentación tan pronto e l  

an illo  ha sido -rectificado a dimensiones correctas.

E l an illo  es montado en un mandril o en un p lato,pu­

diéndose en ambos casos cambiar rápidamente e l ani­

l lo  en la  máquina. 14 .- B1 pulido de estos an illos  

tiene lugar en máquinas de tipo ordinario o semiau­

tomáticas . Varios an illo s  son montados en un mandril 

unido a l  h u s illo  de trabajo y centrado con arreglo al 

diámetro in te r io r  de los a n illo s . Estos 8on rápida­

mente colocados y cuestos a punto por medio de una 

barra  de tracción operada neumáticamente. Un juego de

an illo s  ouede ser rápidamente sustitu ido por otro ju e -
* . "

go dqr medio de un p lato  con d ispositivo  especia l.

E l pulido se hace con dos bloques diametralmente o- 

.puestos, de acero o metal duro (en  ciertos casos d i­

chos bloques pueden ser dobles para p u lir  dos caminos 

de rodadura a l mismo tiempo), Los bloques son accio­

nados por un émbolo de aire  eomiin a ambos, e l cual es­

tá  montado juntamente con los bloques en l a  herramien­

ta  llamada tenaza de p u lir . La cinta de p u lir  es a l i ­

mentada a trozos, de acuerdo con e l movimiento de l a  

tenaza de p u lir  y a lo  largo de la  superfic ie  ds loa 

bloques (lo s  que tienen la  misma forma que e l camino 

de rodadura de los a n i l lo s ),  de donde nuevas superfi­

cies con pasta fresca  de p u lir , están constantemente 

en contacto con l a  superfic ie  de la  ranura. La tena­

za de p u lir  es xaovida a lo largo  de un an illo  a otro 

con la  ayuda de un d ispositivo  de g a t i l lo .  

Procedimiento de fabricac ión  de rodamientos de bolas
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ríg idos de una so la  p ile ra , consistente en l a  sucesión  

de las operaciones definidas en las reivindicaciones 1 

y 2, y 1 y 3, respectivamente, a an illo s  exteriores e 

in te rio res , para e l montaje de los an illo s  asi obteni­

dos a saber-: 15 .- Pulido de" las caras planas, lavado, 

inspección ocular, medida por grupos y pareados, con 

e l f in  de obtener e l  juego requerido en lo s  rodamien­

tos acabados, mediante una cuidadosa agrupación de los 

an illo s  con aparatos de medida con un indicador y los 

‘an illo s  divididos en grupos por cada milésima o dos 

milésimas, segtín tamaño. 16.- Colocación de las bolas 

y ‘colocación y xaontaje de l portabólas mediante un sim­

p le  aparato-prensa para ayudar a l a  introducción de 

la s  bolas en los an illo s , y a l f in  puestas ambas par­

tes de los portabólas, después de lo cual e l rodamien­

to es introducido en una prensa excéntrica que simul­

táneamente los remacha. 17.- Limpieza, mediante lava­

do en agua de jabón cá llen te , y después con petróleo  

o sim ilar, bien encajando -el rodamiento por su diá­

metro in te r io r  en un pivote cónico en e l fondo del re­

cipiente poniéndose en rotaoión e l pivote,o bien des­

pués de colocado e l rodamiento en un pivote cónico, 

se obliga  a l  an illo  exterio r y a las bolas a g ira r  

por medio de una fuerte corriente. 18 .- Inspección  

f in a l  mediante una cuidadosa comprobación en apara­

to especial por e l que e l rodamiento.se carga repe­

t id a  y alternativamente direcciones diametralmente 

opuestas y e l desplazamiento re la tivo  de los an illos  

se lee en un indicador. 19 .- Limpieza, 20 .- Engra-



sado .» S i . »  Embalado.

5 .-  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DI RODAMIENTOS DI BOLAS 

685 RIGIDOS EN ÜNA SOLA HILERA.

Sean cuales fueren la s  circunstancias que con» 

curran con l a  esencial!dad de l a  Patente defin ida en 

la s  anteriores re iv ind icaciones. ,

187169
Madrid Febrero 1949.
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