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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafla a 1a solicitud de registro de
' PATENTE DE INTRODUCCION

por diez afios para Espaﬁa,eu Protectofado y "
o Posesipﬁes, a favor de:

"EUPRUSA NACIONAL-DE RODAMIENTOS S.A."DE ADRID

por:

 WPROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RODAMIENTOS DE

. BOLAS RIGIDOS DE UNA SOLA HILERAM

-----u------‘----—-—m'--

La presente Patente de Introduccidn se
reflere a un procedimiento de fabricacidn de roda~
nientos de bolas rigidos de una sola hilera,

Cons iste este procedimien:to en la suce=-
sion de las siguientes operaciones'

~ a)- Anillos exteriores,-

Bl material comprénde barras o tu’i?ai}os de
acera de una composicidn adecuada para este fin, el
cual es ent;egado de 1o fé,br;.ca de; acero con la dure- }

Za ¥ tratamiento ‘$€rmico conveniente. =1 material
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ha s1do nreviamente mecanizado exteriormente, Yy en
la mayoria de 1os casos el didmetro corresyponde al
didmetro. adecuado despues de finalizar las operg=
ciones de torno., En otros terminos, su didmetro es
el del rodaniento terminado con el exceso de mate-
rial correspondiente, que nay. que quitar en las o=
peraciones de rectificado, comenzaando entonces el
ciclo de. i

FABRICACI Ol =

En la hoja n®., 1, figura 1, se representa

v

en dibujo de conjunto el rodamiento de bolas rigi=
do de una sola hilers a fabricar,
1.- El material es torneado en tornos revolver o
L0 toTnos automaticos de uno o varios husilles, Los
siguientes metodos.pueden ser usados,

8~ EL [FTODO DE TALADRO.- En este mdtodo
el material comprende barras te las cuales, uao o
mas Jjuegos de anillos exteriores e int eriores (rq—
daaientos completOSD son torneados al mismo tiempo,
corresgondiendo 35 1a generaliiad de los casos al
micno tipo de rodamiento, Esto se hace con una he-
rramienta'éépecial de taladrar; la cual separa el
anillo exterior del anillo interior, siendo la ali=-
mentacidn axial, Durante las siguientes faées,son
torneados los caminos de rodadura'en el anillo in—!
terior ¥ en clertos casos tambien en el anillo eXw=

terior, Las herramientas de corte comprenden, no -

solamente brocas, e w~1a¢o”es, etc,, sino tambien

nerramientas ordinaries de torno y herramientas cipw
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culares de forma, Las primeras son generalmente
herramienfas resistentes de tofno de tipo ordi-
nario, con o sin %ilos de metal duro. Las dlti-
mas son también‘de sdélido acero rdpide o de acero
ordinario al carbono con filos de corte devmetal
durﬁ. Una o mds herramientas pueden estar en ac=-
ciénval misme tiempo. . .

‘b- IORNEADO DFE FORIA ¥ TRONZADO,~ EBn
este método se usan; o bien tubos, o en ciertos
casos barras para hacer bien auillos exteriores
o interiores, torneands simultdneamente uno o
varios anillos. Como en el caso arriba indicado
bajo el apartado a), t&dashlas superficies in-
ternés, externas, planas, rebordes exteriores y
s menude tambien los interiores son mecanizados.
Los caminos de rodadiira de los anillos interio-
res son tambien meoanizados ¥y en ciertos casos
igualuente lo son los caminos de rodadura de los
anillos exteriores. Las herramientas de corte
son brocas, eSca:iadoreé, ete. ¥y herrauientas
circulares de forma. Ambbs tipos pueden ser de
sdlido &cero»réﬁido ¢ de écero ordinario al car-
bono. con filos de corte de metal duro. Una o
mas herramientas pueden actuar al mismo_fiempo.
2.- ACHAPLANADO.- Tl achaflanado es efectuado

en un torno especial construido para este fin,

.el cual tiene las siguientes caracterfsticas:

(Hoja 2a.)- Sujecidn neumdtica, 1g cual tiene.
lugar durante el movimiernto; una guia-leva 4,
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(figura 2) produce un movimientn de deslizaniento

axial ¥y otra B, prnduce el movimiento de alimenta-
cidn radiai para ciertas operacion:s internas de

mecanizado, un movimiento automdtico de retorno -
(leva A y.dispositivo eldstico C) (le%a B y dispo-
sitivo D), es producido pars volver a su posicidn

original cuando el trabajo ha sido acabado; una o

mds herremientas pueden actuar al misumo tiewpo,

En esté operacidn, la pieza trabajada -
(anillo interior o exterior) es torneada a las di-
mensiones exactas correcpondientes a las operacio-
nes de torno, tanto iﬁterior_como exteriornente,
redondeandn o achaflanando los bordes v torneando
los éémihos de rodadura,

Las herramiéntas son-lus ordinarias de tor-
no con'o sin filos de corte de metal duro, herra~
mientas circulares de fornma ie acero ripido o de a~
cero ordinario al carbono con filos de corte de me-
tal duro.

NOTA= 51 el mecanizado en torns revdlver
o en tornos'autoiéticos, es llevado a cabo was alld
derlo que se gcostumbra, nor ejemplo, =i se mecani-
zan todas las superficies planas, chaflanes y caui=
nos de rodadura, las operacioncs arriba mencionidas
pueden ser eliuminadas,

.~ EL BSTA/PADO tiene lugar en una prensa ordina=

ria controlada por el pi€ o por aslgun otro medio ade-

cuade, pudiendo ser dicha pressa de friceidn o ex-

cdatrica. In esta operacidn los anillos san estame
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indicando ls marca de fdorica,
tipo de material, ano de fabricacidn etc, Despues.
de esta operacion 1os anillos estan dispuestos para
el,temple._ 4

4,- EL TEMPLE de pequefias cantidades de snillos,

es afedtuado en hornos de mufla con o sin atmdsfe~

ras dé proteccidn, mientras cantidades normales ¥
grances cantidades(éon templadaes en hornos conti- .
nuos, en los due si ei ﬁémple tieﬁe‘lugar sin com-
bustidn, tiene que'existir'una,atmésferavde protec=

cidn, y en los que los anillos se hacen pasar a tra-

. vés del horno por un dispositivo de transporte, sien-

do- calentados durante un cierto periodo de tiempo &

la teaneratura adecuada ¥y conservandose en esta tem-

peratura durante un predeterminado tiempo, despues

~del cual son répidamente sumergidos en un recipien-

te que contiene un refrigzerante adecuado (acgite o
gua) a una,ciérﬁa temperaturavque templa los ani-
llos. Bste réfrige:ante estd contiﬁuamente agita-
do por un dispositivo‘especial para este fin, El
horne puede ser ‘calentado por gas o por eléctrici-
dad. La temperatura dgl refrigerénte es mantenida
constanﬁe por uledio de un sistema de refrigeracidn

o calentamiento, Despues de haber sido enfriados los

anillos, son extraidos automdticamente, o a mano del

- refrigerante ¥ pasan a la siguiente operacién.

5.= LAVADO,-

puede quedar adherido & los anillos, son sometidos

Para quitar parte del refrigerante- que

s un proteco de lavado, -eél cual es'llevado & cabo
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con -agua caliente, a 1a’que se na agregado spsa o
alguna suostancia andloga en'un baflo abierto o en
una maquina lav@dora cerrada con 408 cémaras,lo.en
méquinas 1avadoras de funcionamiento continud'en las

cuales la_pieza trabajada pasa a traves de la maqui=-

‘ne de uno a otro lado.

6.~ BL REVENIDO usualuente se hace en hornos eléc-
tricos de convencién, 0 en ciertos casos en oailos

de aceite en reciplentes adecuddcs.

7.~ CHORRO DE ARENA.- Con el fin de quitar costras,
etc., los anillos son chorreados con arena de acero 0
con arena ordinaria de cuarzo en wiquines especia-
les, en lus cuales la urens es lanzada contra la ple-
zZe & frabajar, bien por ma&io de la corriente de ai=-

re producida por un ventilador o per aire a presidn

o algun otro dispositive mecdnico adecuado. Los ani-

llos pueden ser trausportados duraate esta operacidn,
bien en una mess giratoria o en una cadena sin fin
de hojas de acero, cambiando en este Ultimo caso los

anillos de posicidn durante el chorreado de arena.

Log AhILLOS NTERIORES ¥ EXEERIORES, nuede re&llzar-

se, entre otras, en los‘uléuientes tipos de‘mgquinas:‘
a)- Loe anillos de tamafio wedio ¥y pequéﬁo,
son preferiblemente'rectificaddsvenvméqqinas conti=-
auas (figuras 3 y 4, hoja-a); que tienen dos wmuelas
norizontzles A y B, siendo rectifiéadasvambas super=
ficlies al wismo tieﬁpo cuando el anillo R, pasa en=-

tre lus dos muelas. Despues, los anillos son lim=-
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piaddé ageneral&ente en forma auteméticﬁ- en. una mépr
quina Iavaddra_y recubiertos con una cape de una =
substahcia ﬁara‘protegerlos contfa la corrosidn.

b)= Los anillos de tamaflo grande son gene-
ralumente :eetificados en unsa méqgina gue tiene unsa
muela montedsa en un husi;lo vertical (figuras 6 y 6,
"hoja 4) éiendo los anillos colocados en una mesa ho=
rizontal con plato magndtieo A, rectificdndose en
este caso eu cada qperaeién gsolawente uno Je los la~
dos. El progreso de la operacidn de rectificado pue-
de ser segﬁido por wedio  de unos dispositivos de ca=
librado ihoorpor&dos & la wdquina, Cowmo anteriore
mente explicdbemes bajo a), esta operacicn es imme=-
diatamenté seguida por un lavado‘y recudriuie.to de
los anillos con una substancia delproteccién antico=
rrosive.

NOTA.- Bu aumbos tipos de rectificedo de su=

perficies: planes, el rectificado tiene lugar con el

canto.de las nuelas, el cual es llamado rectificado
en cruz, obteniéndose con plena garantie une super-
ficie bien lisa y plana.

9.~ BL RECTIFICADO EXTERIOR DE 10S ANILLOS ILiTHRIO-

RES Y EXTERIORES se puede realizsr en un andril eu-
tre centros en una rectificadora ordinaris de exfe-
riores, pero es mas convéniente Liwcerlo en una féc?
tificadore sin puntos. HEa el dltimo casoc, los ani-
llos son alimentados a través de un dispésitivo ac=

‘cionado por un motor, teniéndo dicho dispositivo -
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(figura 7, hoja‘S)runa forms de embudo 4, combinado

con un tubo flexible de mcero B, o bien a través de

un dispositivo que comprende dos rodillos C y D (fi-

fura 8) accionsdos por un moter ¥ montados oblicua-

mente unmo con relacidn &l otro. Tambien es posible

Bacerlo a través de una rsmpe en forma de V. En el
lado de salida de l& méqqina hay colocado un adecua~

do dispositive de transporte, teniendo unoé'rodilISQQ }%

eimilares a aquellos desc¢ritos mds grriba.iiaa~an1§;;f
1lo8 pueden nasar un cierto nimero de veces a travds
de lg maquina, dependiendo ello de la cantidad de ma-
terial que ha de sexr quitado h&éta llegar 2 las d1- 
mensiones requeridas y de la’finura de le superfi=
cle deseada. Déspues del rectificado, los anillos
‘son automdticamente lavados ¥ cubiertos con una ca=
o de anticorrosivo; | |

10.- RECTIFICADC ESI{L*'EZLCO, 0 SEA DE 108 CAMINGS DE

PODADUPA FEM LOS ANILLOS EXTIRIORES PATA HODAMIW?Q
A BOLAS.- Las miquinas usadas pars este fin, tienen
las siguientes caraeterigticas: (figura 9, hojae 6),
el cabezal de trabvajo tiene uq'movimiento oscilato~-
rio A, ¥ un declizamieato de la muela, segin B,pro=
ducg el movimiento de alimentacidn, aungque en muchas
méquinas las funciones han sido cambiadas de forma
que el deélizamiento de lé muela es oséilutorio'y el
deslizemiento del cabezal de trabad§ procura el mo-
vimiento de alimentacidn, El desgaste de la muelaldu-
rente el rectificado gs‘éutométicamente compens ado

antes de producirse el»deslizémiento,de alimentecidn




T

\!‘f

MALA FEFRODUCCION

POR DEFECTO DEL ORIGINAL |

i o

22%

230

235

240

-0 =
en la siguiente pieze trebsjada. ELl control de me-

dids es’ 1levado a cabo, bien por medio ‘de un indice~

dor o,de una forma‘completamente automatica por mew=

dio de un dispositivo eldctrico de control. La pleza .
es fijada bien en un plato ordinarie con garres, O

en un plato de diafragme en cuyo'ﬁltiﬁo cago las ge-
rras laterales del platd sufren una exten31on cuando

se cembia el anille bajo la acclon de un empuje axial

“en el fonde relativamente-dglgado del plato, Bl ajus-

te de la mdquina al radio deseado, etc, es realizado

con la ayuda de una simﬁle v ofectiva herramienta.

Despues de haber sido rectificedos los -anilles son

limnisdes y cubiertos con una capa de una subgten-
cia de proteccidn saticorrosiva.

11l.- EL PULIDO DE 1.0S ANILLOS FXTWIO”ES DE 10S RO-

- éyIENTCS A _BOLAS es realizado en maquinas de tipo

ordinario o semi-automdticas, Varios ani;los fon =
montados al mismo tiempo'eh un mandril-nedmético,
(figuras 10 & 11, hoja 7). Los anillos son pulidoes
por medio de dos Dbloques opuestos dé acero o de me=
tal duro A, los cusles son accioﬁados por alre a pre-
siénvpor‘intermegid de un émbolo comin a ambos B, ¥
formando'el conjunte una unided llamada mordaza pﬁ-
lidora. Una cinta de pulir C, es alimentads a tra=
vds de la superficie trabajada deslizando sobre los

bloques, las cuales tienen la misma forme que el ca~

. mino de rodadura del anille. ILa alimentacidn de la

cinte de pulir es por eéCaloneq, de forma que nuevas

superficies con pasta fresca estdn continuamente en
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‘énntacto con la superficie de los caminos de rode=~

dura. La cintg de nulir puede ser de diferentes ma-
terialéé, y’el'recubrimiento es diferente de acuer-
do coh el tipo ¥ clase de rodamientog qﬁe,han de ger
pulidos. La tenaza de pulir es movida de un ah1110'
e otro con la syunda de un dispositive en forma de
gatillo, F¥n cliertos casos ﬁuede usarse -una tenaza
de pulir con solamente un bloque, para los rodamien-‘

tos de una eola hilera, siendo soportada la tenaza

‘durante la operacidn de pulide con un soporte fi-

jado en el bastidor de la mdquina. Despues de pu=

lidoe, los'anillos son cuidadosamente lavados ¥y re=

cublertos con una cepa de una substancia esnticorro=-

Co=

NOTA= Las cintas de pulir son recubiertas con

~pesta de pulir en una maquina eepecial, por interme-

dio de laz cunl es conseguida una‘distribucién uni-
forme y lisa.
b)= Aros_interiores,=

se sigue el mismo proégso de fabricacidn ¥y
ginultineo con el empleado en &)= para los anillos
exteriores en las operaciones seﬁaladas con ntms, 1
al -9, es decir, torneado en torndg revélver o en

tornos automdticos, segin los métodos 1 a)-, méto-

~ do de taladro, o 1 b)- torneado de forma y tron-

zado. 2,.= Achaflanado. 3.- udarcado, 4,- Teupla=
do. 5.-‘iavado. 6.~ Revenido. 7.~ Chorro dé arena=
8.~ Rectificado de las superficiegvplauas ¥y 9.-Rec=
ti?icado de superficies exterioreé. -

Pero despues se sigue el siguiente cahiné:
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12,~- BL RECTIFICADO INTERIOR DE I10S ANILLOS IWTERIO-
RES, es realizado en rectificadoras de interiores
de alta precisién& tegiendo las siguientes'caractg-
rifticas: El movimientO'de_déslizamiento es reali?

zade mecanica o nidraflicamente y en el Yltimo ca=

‘80 la velocidad es automdticamente cambiada despues

del rectificado basto para la operacidn del recti-
fidédo fino, La nuels es automdticamente ajustada

entre las dos fases de rectificado basto v fine.

- Bl control de wmedlda tiene lugar automdticamente con

la ayuda de calibres, generzlmente uno para cada una

de lss fases de rectificado el basto y el fino. Los

fplatos son del tipo usual para el rectificado de

interiores centréndose-con el didmetro exterior el
enillo por un dispositivo que permita una rdpida
v fdcil disposicidn de varios anillos simulténea=
mente, Dos mandriles son usados para cads méquina
v los anilios son cawbiades en uno de los mandri- -
les,_miehtraé el otro estd trabajando en la mdquiw=
na; Bl caabio de los anillos es realizado ea un’
dispositivo especial combinadp'con un depdsito que
tiene un 1fquide para limpiar-los anillos en una me=
ga de trabajo al lade de la mdquina, Déspues de lime
piar los anillos se cubren con ﬁna capa de subs tan=

cia anticorrosive.

13.- RECTIFICADO DE I10S CAMINOS DE RODADURA DE ANI-

LLOS IgTERIQRES.- Las mdquinas usadas parc este fin

tienen las siguientesvcaracfer{sticas: (figura 12,
haojea 8). Bl movimiento oscilatorio es realizado pér'

deslizamiento del cabezal de trabajo mientras el mo=

»




305

\81‘69

1310
315
320
328

330

- 12 -

vimiento de alimentacidn durante esta operacion
es realizado por el deslizamiento de la muelsa con
o sin compensacidn por el desgaste de la misme du=

rante el rectificado de los anillos interiores.

"Bl control de medida tiene lugar automdticamente

con la syuda de un Iindice de contacto eléctrico,

.el cual corta la alimentacidn cuando el anillo ha

gido rectificado a las dimensiones correctas. El
anillo es montado en un mandril o en un plato pu-
diéndose en ambos casos cambiar rdpidamente el
anillo en la mdquina, Bl ajuste dé la méquina al
radio'conveniente’etc., tiege lugar con la syuda
de una efectiva ¥y simple»herramieﬁta. Despues de
rectifi¢ados los anilles son lavados y recubier=
tos con una capa de substencia anticorrosiva,
14,- BL PUL;QO DB Lgﬁ ANILLOS INTERIORES PARA.
RODAMIENTOS A OLAS tiene lugar en mdquinas de

tipo ordinario o semiantométicas. Un considerable

[ ]
ndmero de anillos es montado en un mandril unide

al husillo de trabajo ¥y centrado con arreglo al

’diémetroAinterior de los anillos, ILos anillos son

rédpidamente colocades y puestos a punto por medio
de una barra de traccidn operada neuméticamente;
Un juego de anillos pﬁede‘ser rédpidemente quita=-
do ¥y reemplazado por otro nuevo juego por medio de
un piato con un dispositive eshecial. El puiido
tiehe lugar con la ayuda de dos bloques_diametral-
mente opuestos de acero o de metal duro (en cier-

tos casos los bloques pueden ser dobles para pullr
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'dos ceminos de rodsdura al mismo tiempo).. Los bloques

son accionados vor un dmbolo de aire comin g,aﬁboé,
el cusl esté"mgntado juntsmente con los bloques enjla
nerramients llamade tenaza de pulir, La cinta de pu=
lir es alimentada a trozos, de acuerdo con el movi-

miento de la tenaza de pulir y a lo largo de la su~

‘perficie de trabajo de los bloques, (lo cuales tienen

la misma forma que el camino de rodadura de los ani-
llos) por lo que nuevas superficies con pasta fresce
de pulir estdn continuamente en contacto con la su-

perficie a pulir. La tinta de pulir puede ger de di=

.ferentes materiales y estd cubigrfa con diferentes

cleges de pasta de pulir, de acuerdo confelrtipo de
rodamientos que hayan de ser pulidos, La tenaza de

pulir es movide a lo largo de un anillo a otro con

1a ayuda de un dispositiﬁo*¢e gatille, Despues de Pu=
- 1ir los anillos, son cuidadossmente lavados y cubier-

.tos con una capa de substancia anticorrosiva.

MONTAIER -
15,.= RULIDO DF CARAS PLANA LAVADO B '
OCULAR, MEDIDA POR GRUPOS Y PAREADOS.- Los anillos

son traidos del almacén de preductos semi-terminades

H

v todos ell;s gon sometidds a una operacidn gara qui-
tarles oxidaciones, las cuales algunss veces ocurren
en'las‘superficies.plangs‘ﬁurénte el’alﬁacenage.
Despues de una 1nap¢¢cién'oculan‘de las super=-
ficies externas, planas ¥ otras superficies rectifi- -

cades, pero. 1 pulidas, y despues de limpiadas estas”

superficies, si fuera necesario, los amillos son cuie
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dados ament e 1avados en petroleo, gesolina u otra
substancia analoga en reciplentes abiertos, el
fondo de las cuales puede subir o bajar, o envo?.

troe adecuados dispositivos para la'limpigza, quedan-
do despues de esto dispuestos para ;é operacidn de
montaje. - ‘ |

En estus condiciones los anillos tienen las )
tolerancics requerideas para la fabricacidn. Con el
rgn'de obtener el juego conveniente en los roda~-
mlentos acabados, debe realizarse una cuidadosa a=
grupaéidn de los anillos con relacidn a los didune=

tros de los caminos de rodadura de los anillos in—

-te”iores N exteriores, despues de lo cual son obte=

nidos los juegos deseados combinando los anillos

con bolas de un didmetro adecuado. Este agrupemnien-
]

to se realiza.enraparatos de medida con un indica-

dor o en otros dispositivoS~de medida ¥y los anillos

‘800 div;didbs en grupos por cada milésimg o dos mi=-

lésimas de milfmetro, segun el tamaflo, Los anillos
del mismo diémetro 800 colocados separadamente en

grupos, bien en una mesa o en algunos dispositivbe

‘ adecuados con cajas o en clavijas etc, Un anillo

exterior y un anille interior con 1a misma des viaw

cion, por &jemplo, con la misma mds o menos di-

. : ] . . . .
mensidn relativa a los aiZmetros nouinales del ca~

mino de rodadura, son agrupédosijuntos ¥ wountados
con bolas del didmetro neminal. si, por‘ejémplo,
un cierto grupo de'aniilosvextEriores'no puede ger

pareadq con un grupo correspondiente de anillos ine-
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teriores por no haber anillos intefiores enn el dié»{:

metro exacto. requerido, ﬁueden ger combinsados con o=
tré grupo de diémet;o de anillos interiores, pPero u-
gendo bolaé, las éuales-esfén desfasadas adecuada=
mente del didmetre nominél para que pueda ser obte-
nido el juewo regquerido en el radamiento terminado,

16.- COLOCACIGN DE_BOLAS ¥ COLOCACION Y MONTAJE DEL

 DORTA=BOLAS.- Il nimero de bolas predeterminades

pafa caaa rodamiénto_son introducidaes entre el ani-
llo exﬁerio: e'igterior, siendo las bolas de wa did -~
metro tal que dan el juego previsto juntaments con
el andllo‘inferiér ¥y exterior.

Como eé dé gran importancisa qﬁe tantos ele-
mehtas de rodadura como.sea posible sean insertados
en un cojineté,_un simple apérato-prensa pars produ~

clr une deformacion eldstica en el anillo exterior,

es uéado en algunos casos para ayudar en la introduc-

cion de 1:;,9 bolas rentre los anillos, los cuales en

1AUCHOS casos no estan provistos con muescas- adecua—

das, De esta fovma la dltima bola puede ser facile
mente introducida. Las bolas son entonces distribui-
das alrededor del roddaiento completo y ambas partes
de los vortabolas son puestos, despues de lo cual seon
introducidos remaches e: log diferentes aguaeros del

portabolas, bien & wano 0 por una maquina automatica.

v Despues el rodamiento es introducido a wano o suto=-

méticamente en unas prensa excéntrica o de otro tipo,

la -cual é{multéneamente los remacha. Los portabolas

de pestafia son wontados de una wanera similar,

L
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Los rodamientos provistos con otra clase de
pgrtabolas'por%ejgmplé5,portabolas de chapa de metal
prwistds con lengua especial que oprime los fiios de
la dhap&, pofpabo;as del tipo de jaula, portaboles de

alaugbre de acereo, son montados de una manera similar,

' pero'con la modtficacidn requerida por el diferente

tipo de portabulas. |

17.- L;gg;gg;&p Despues de montados ‘los rodamientos
termninados, se someten & una cuidadosa operacion“de
1impieia, enhlé?cual primeramente se lavan en agua

de jabdn caliente o en algo similar, para quitarle

~los dcidos erganicos etc. ¥y deepues ge lavan en wun

recipiente 0 maQUiﬂa con petrdleo o algo similar.‘
Eq.esta dltima operacidn pueden usarse doe

métodos, en el primero, el rodamiento se encaja por

su qiémetro interior en un pivote conico en el fon-
do qel reciviente, despues de lo cual, el nivote

se 4one en rotacion. En el segundo método, los ro=
damﬂentos se colocan tambien en un pivote conico
desﬁuee de lo cual se obliga al anille exterio: ¥y a
las bolas & girar por mgdio de unsa fugrte corriente,
BEn ambos casos se obtiene un movimiento giraxério
muy\bueno entre las diferentes partes de rodamiento,
v los qojin;tes.quedarén nuy limnioé;/Degde luego
puede usarse cualquier otro métodofefectivo de la=
vado.\ ' .

18,=- IgﬁPEGCION FINAL. Los rodamientos 11mpios

se someten a una cuidadosa comprobacidn de las di-

mensiones principales, por ejemplo, diametro exte=-"

rio:,‘interior ¥y espesor, Se examlnan las condicio-
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hss de rodadui@ d;; cojinete, ¥y el juego en el por=~
tabolas etc,, todo se controla, ¥ las superfides
visibles se»séméten a un exémen visual, debiendo,to-
das las comprobaciones b4 observaciones estar de acuer-
do con las tolerancias standard vara los rodamientol

acabados.,

o Todos los rodamientos se sameten a unl cam‘,_
probacion del Juego entre las bolas ¥ los caminos de
rodadura. Bsta oomnrobacion se realizsa con un apara-
to eepecial (Figura 13, hoJa 9) Bl rodamiento se
carga revetida y alternativamente en direcciones dia~
_metralmente opuestas, ¥y el desplazamiento relativo

entre los ani;los se lee en un indicador'A. Para es-

tos rodsmientos rigidos de una sola hilera, las fuere
zeg son dirigidas radislmente,
19,- LIMPIRZA, = Desnues de la inspeccinn ‘final, los

rodamientos se sameten una. vegz més a una eperacidn

., de limpieza, de acuerdo con 1o descrito en la sec-

cidn 17, ‘

ggggggég_&; Los fodamienﬁos liﬁnios, sersumer-_
gen en un reciyiente conteniendo grasa derretida, de
clertas caracteristicas eon’ una temneratura de 110
a lzp‘srados, donde los rgstoa de cualquiervotro -
fluido dequarecen.,Lbs fodam;entaa entonces, uﬁa vez
fries, se meten en otro'recipiente conteniendo la
misma clase de graéa, DEero a'uﬁﬁ>temperatufa que no
exdeda de 168“60 grados, con lo cual una cantidad su-
ficiente de grasa serd retenida vor el rodamjento,
despues de enfriado. .
21 .- m_g_,_—,— Inmedistamente despues de engrasados.
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se envuelven en un ﬁanel impregnado adecuado, metien—'
dose en cajas de cartdn ¥y envidndose a ahmacén.

‘Descrita en lo que vrecede la naturaleza del
Invento, asf como el modo de llevarlo a zlwyracticu ¥
demostrado que conqtituve un positivo adelanto tdeni-
co sobre 1o hasta aqui conocido en BEspafla, se solicl~.
ta registro de Tatente de Introducc;on vor diez aﬂoe
en Espéﬁa, su rrotectorado y rosesiones, con arreglo
a la siguiente

NOTA REIVIEDICATORIA. ,

.Procedimiento de fabficacidn de rodamientos de'bolai!l

rfgidos de una sola hilera, consistente en la aplica~

cion ordenada de las. siguientes operaciones comunes'»

vara los anillos exteriores y aros 1nteriores% a)-

Torneado del material srocedente de fébrica en tornos
revolver K en tornoes automdticos de uno o varios hu=
sillos por el método de taladro aplicado & barras en
que uno o més Juegos de anillos exterjores e interio=-
res (rodamientos comnlatos) son torneados al mismo
tiempo, con una herramienta especial de taladrar, la

cual separa el anillo exterior del anille iﬁterior,

~slendo la alimentacidn axial, 1 b)- Torneado de for-

- ma y tronzado en cuyo método ge usan o bien tubos{‘

o en clertos casos barras para hacer bien anilles
exteriores o interiores, torngando simultanemnente uno‘
0 varios anillos, 2,- Achaflanado en torno especial

con las siguientes caracterfsticas: sujecidn neumgti-

- ca durante el movimienfo, una gnia-leva que nroduce

un movimiento de deslizamiento axial ¥y otra que Pros=
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duce el movimiento de alimentaciéh radial; el movi=
miento auiométicb de retorno por levas y dispositi-
vos eldsticos para volver a su posiciég inicial cuan-
do el trabajo ha sido acabado. 3,- Estampado en prén-
sa brdinaria en que los anillos son eétampados con
el texto de tipo de material, marca de fé,bri,ca.’,A affo
de fabricacidn etc, 4,- ~El templado de anillos en
hornos de.mufia paﬁakpequeﬁas canti&adés, ¥ en hor=
nos continuos para cantidades mds grandes, en que los
anillos por disnositivoé de transporte a travéds del

horno son calentados déﬁmodo y tiempo convenientes

[ ] .
pars sumergirlos rép;damente en refrigerante adecus~ .

ao (aceite o azua). 5.~ Lavado en agua caliente con

: spsa'en maquinas lavadoras de funcionamiento conti-

nuo. 6,-vRevenido en hornos eléctricos de convencidn
o en bafios de aceite. 7.- Chorro de arena en maqui-
nas especiales, en las que la arena es lanzada s0-
bre la pieza a trabajam/yfdurante cuya operacidn los
anillos pueden ser transportados bien en mesa girﬁ-
toria o vor cadena sin fin, 8,- Rectificado de las
stperficies planas de los anillos en mdquinas de ti-
po: &)= para anillos de ta@aﬁo medio ¥y pequedo, con=-
tinuas eén dos muelas horizontales, siendo'redtifi—

cades ambas superficies al mismo tiemnmo cuando el

~snillo pasa entre las dos nuelas, y b)= para anillos

de tamafio grande, cuyas»méquinas tienen uns muela
montada en un husille vertical, siendo los anillos
colocados en una mese horizontal con plato megnd=

tico; en ambos tinos de rectificado,dste se hace con

.
B

R e S



540

550,

555

560

el canto de las muelas que as{ se llame rectificado

~en cruz. 9.~ Bl rectificado exterior de los anillos

interiores y.exteriores preferentemente por medio de.
rectificadora ein puntes en que los anilles son ali-)

mentados a través de un dispositivo accionado por un

motor, teniendo dicho dispositive una forma de embu=

do combinado con uh tubo flexible de acero, o bien a

través de un disvositive que comprende do8 rodilloe

accionadés vor un motor y montados oblicuamente uno

‘con relacidn al otro. Tambien puede hacerse a traves

de una iampa en forme de V ¥y en el lado de salida de

la méquina hay colocado en adscuado dispositive de

transporte con rodilloes stuilares e los descritos mds

arriba.

Iroceddimiehto_de fabricacidn'de‘rbdamientos de bow
las r{gidoa de;una sola,hilera,'consistente en la su=
cesidn de las opefaciones definidas en la reivindica=
cidn 18, por las siguientes, solé é@lioables a los
anillos exteriores, a saber: 10= Rectificado de los
caminos de rodadura en los anillos exteriores mediante
maquinas de las eiguientes caracterfsticas: el cabe-
zal de trabaJo tiane un movﬁmiento oscilatorio ¥y un
deslizamiento de la muels en. determinado sentido nPro=
duce el movimiento de alimentacion, sl blen en otras
maquinas las funeciones han sido cambiadas de forma
que el deslizamiento dé’ la muela es oscilamorio ¥ el
deslizamiento del cabezal de trabajo prncura el mo=-
vim;ento.de'alimentacién.‘ﬂl control le medida se ha=

ce por wn indicadqf 0 vpor dispoéitivo automéfico;

>
¥

g
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la pleza es fijads bien en un plato ordinarieo con ga-
rfas o en un plato de diafragma, Y en este caso las

ga&ras laterales del vlato sufren una extensidn cuan-

do se cambia el anillo bajo la accidn de un empuje

axial en el fondo relativamente delgado del plato,

11, Bl pulido es realizado en miquinag de tipo or-
dinaric o semisutomdticas. Varios anilles son monta-
dos al mismo tiempo en un mandril nedﬁétipo..Los ani-
llos son pulidos por medié»de dos bloques opuestos
de'acqrq o-de metal dﬁro, lgé cuales son accionados -,
por alre a presidn vor %ntgfmedio de un émbole comin
a ambos, y’forma?do el conjunto una unidad llamada
mordéza pulidora;'ﬂna cinta de pﬁiir es alimentada, ‘
a través de la superficie trabajada deslizando sobre

los bloques. La elimentacidn de la cinta de pulir es

‘por escalones, de fornma que nuevas superficies con

vasta fresca estdn continuamente en contacto con la
supeificie de los caminos de rdda&ura. La tenaza de
pulir es movida con la ayuda de un dispositivo en for-
ma de gaxillo de un anille u otro, En ciertos casos

una tenaza de pulir con solamente un bloque puede ser

‘usada para los rodamientos de una sola hllera, slendo

soportada la tenaza con un soporte fijado en el bas~-
Procédimiento de f@bricacién de rodamientos de bolas
rigidos de una sola hilera cons istente en 1la suces ion

de las oneraciones definidas en la reivindicacion l!

vor las siguientes sdlo anlicables & los aros inte-

riores a saber: 12.- Bl rectificado interior. de lcs
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anillos interiores se reallza en recti{}cadoras_de
interiores ¥ de alta precisién de las siguientes cea~
racteristices: El movimiento de deslizamiento es

realizado mecanica o hidrdulicamente y en este 1=

t4imo caso la velocidad es ‘automdticamente cambiada

despues del rectificado basto para la operacidn

del fino, siendo la muela- autométicamente ajustada
entre las doe fases del réctificado basto ¥ fino.
Bl control ie medida es‘qnﬁomaxico con syuda de ca=
1;bres uno para cada fase; los plates son del ti-
éo usual pafa el rectificado de interiores,centréng
dose con el didmetro exterior el anille por un dis-
positive que vermite una révida ¥ fécil disposi=
cidn de vaiios anillos simultdneamente, Dos man=
driles son usados para cada mﬁquina y.los anilles .
son cambiados en uno de los mandriles, mientras
el otro esta trabaaando en la maquina. El canbio
de los anillos ‘se ‘hace mediante un dispoaitivo es-
pecial combinado con un deposito gue tiene un 1li-
gquido para limpiar los anillos en una mesa deé tra-
bajo al lado de la méquina. 13,- B rectificado de
los caminos de rodadura de los anillos interiores
se efectua en maquinas de las siguientes caracte-
ridticas: El movimiento oscilatorio es realizado
por @eélizamiento de1~cébezal de trabajo, mien=
tras el movimiento de alimentacidn durante esta
operacidn se realizado por deslizamiento de la mue-
la con o sin compensacidn por‘el desgas te durante

el rectificado., Bl control de medida tiene ln3a2~"
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automdticamente con la ayuda de un fndice de contac=

" to eléctrico que corts la alimentacidn tan pronto el

aﬁillo‘ha sido rectificado a dimensiones correctas.

Bl anillo es montado en un mandril o en un plato,pu-

diéndose en ambos casos cambiar rdpidamente el anie-
110 en lé magquina, 14,~ El pulido de estos anillos
tiene lugar en maquinas de tipo ordinarie o gseminue-

tomdticas. Varios anillos son montados en un mandril

unido al husillo de trabajo y centrado con arreglo al

didmetro interior de los anillos. Estos son-répida-
mente colocados ¥ puestos a punto por medio de una

barra de traccidn operada negméticamente. Un juego de

" anilles »uede ser rdpidamente sustituido por otro jue~
; Ve su :

go Yor medio de un plate con'd;spositivo eapecial,

Bl pulidn se hace con dos bloques diametralmente o=

.puestos, de acero o metal duro'(en ciertos casos di-

chos bloques nueden ser doblee para pulir dos caminoe

de rodadura al mismo tiemno); Los bloques son accio-

nadoa por un  émbolo de aire comin a ambos, el cual es=

t4 montado juntamente con los bloques en la herramien~
ta llamada tenaza de nulir, La cinta de pulir es aii-
nentada a trozos, de acuerdo con el movimiento de la

tenaze de pulir ¥ a lo largo de la superficie de los -

. bloques (los que tienen la misma forma que el camine

de rodadura de los anilles), de donde nuevas superfi-
cies con pasta fresca de pulir, estdn constantemente
en contactg_cun la superficie de la renura. La tena-
za de nulir es'movidé'a lo largo de un anillo a otro
con la ayuda de un disoositivo de gatillo.

Procedimiento de fabricacion de rodamientoa de bolas
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. r{gidos de una sols Bilera, consistente en la sucesidn

de las operacibnvs definidas en las reivindicaciones 1
vy2,v1y 3, respectivamente, ‘s anillos exteriores e

1nteriores, para el montaje de los anillos asi obteni-

dos a saber: 15.- rulido de' las caras mlanas, 1awado,'

inspeccion ocular, medida vor grupos v pareados, con

el fin de‘obtener el juego requeride en los rodamien-

' tos acabados, mediante una cuidadose agrupacion de los

anillos con aparatos de medida con un indicador y los

‘anillos divididos en grupes por cada milésima o dos

nmilésimas, segdn temafio, 16.- Colocacion de las boles
Y bblocacién y montaje del portabolas mediante un sim=
plé aparato-prensa para ayudar a la introduceidn de
las bolas en los ariillos, y al fin puestas amba.s‘pa:r--
tes de los portabolas, despues de io cual el rodamien-
to es introducido en una prensa excéntrica éue simule
tdneamente los remacha., 17.= Limp;qza, mediante.lava-
do en agua de jabdn cdliente, ¥y despues con pet:gleo
o‘similam, bien‘encadando«el }odamiento por su dié—
metro interior en un pivote cdnico en elifondo del re-
cipiente ponidndose en rotacidn el pivote,o bien des=-
pues de colocado el rodamiento en un pivote cénico,

se obliga al anillo exterior § a las bolas a girar

por medio de una‘fuerte corriente, 18,- Inspeccidn
final mediante una cuidadosa comprobacidn en apara=
to especial por el que el rodamiento.se carga repe-
tids y'alternativameﬁte direcciones diametralmente

onuestas y el desplazaniento relativo de los anillbs

se lee en un indicador. 19,.=- Iimp;eza. 20.,~ Engra=

e
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'aado.-'21.- Bpbalado.
5.~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RODAMIENTOS DE BOLAS
RIGIDCS EN UNA SQLA HILERA. | -

Seén ocualass fueren lag circunstancias que conw
curran con la esencialidad de la Patente definidas en

las anteriores reivindicaciones.

r

-

Madrid 2£Z Febrero 1949,

Oy - Bl Ifggniefotéggggg‘;_
| 1 8 7 1 6 9 e ,5.;«4 Sl e rim
e - ]




131169

Py T
iipresns di FVy ¥

cadseil B vk
¢ /':;1! ’;;;
b el .

ESCALA VARIABLE

CHPRESA NACIONAL DE YODAMIENTOS S4

HOJA {— NUEVE HOJAS




f
]
i
| f16-2
1
|
Y
[4
D
7Y .
~\ 1/ ﬂ@ ) ;
ot 22 [ebiere 2 I77
. r..\\W:. x\\\im : |
2 \ Nw.\\ R

&

ESCALA VARIABLE

5. &

EMPRESA NACINAL DE RODAMIENTOS
HOJA 2 — NUEVE HOJAS




; krkr&mﬁ»\:ﬁﬂﬂ.m&waW

,\\Na\

o
ESCALA VARIABLE

EMPREGH 2#5_:‘: YE RODAMNIENTOS 54

HOJA 3 = NUEVE HOJAS




”W‘tp

#oou g
& o

> I .
rl. . o _.w..\‘.

Lo “ - &\ e
- \ %\. _ \:\N z
\‘ ;\wmx_ .

~
P

ESCALA VARIABLE

YA

INPRESA NACIONAL DE RODAMLENTOD 34

HOJA 4 NUEVE HOJAS




T

187169
Fl6-7

Fle-18

\\&\s&xk.e\ febcrm \\\\\
R S AR
T
TESCALA <>.n;w_.m.
ENPRESH NACIONAL DE RODAMIENTOS 5.

HOJA S~ NUEVE HOJAS.




+1 69 _ SRR u
PR
\ \
{
/ ! W
| \ M@ (A
7 \ 1 \

\
\

—

7
671LeE|

Sl K225 4S5

G w A

- -

i

ooy (L.\i\ \ mm\‘ .

ESCALA VARIABLE

EWIRESA NACIONAL DE RODAMIENTOS &

HOJA 6 NUEVE HOJAS




BT, |

Y|

A
i)

d
¢
C

f16-11

o 428 e f”f‘f;""’ o ~/7

o
e ;‘ik‘t‘,u;;é

ESCALA VARIABLE

EMDRESH NACIONAL DE RODAMUENTOS 4

HOJA 7 — NUEVE HOUAS




—h
T
bolhsl

ESCALA VARIABLE

EMPRESH NACIORAL DE RODAMILUTOS 34

HOJA &—-NUEVE HOJAS




184067 @

F16-13

\\\\\\\\\‘\““‘“"‘" ll“‘,”“I““/llu//
"

A

o [

Umbi i)t febpere £/ 7¢ o4
& it ’//"“"(f "

o e
A

Ly 8 ’

ESCALA VARIABLE

EMPRET4 NACIDIH«L JE RODAMNIENTOS o4

HOJA 9~ NUEVE HOJAS




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



