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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acomnafla a la solicitud de registro de

PATEUTE DE INTRODUCCION

*

vor diez afiés nara Espafia,su Protectoradn Y Posesiones

a Taver Ae: '
PEIPRESA UACIONAL DY MCDAVIEITOS S.4.%, DU TADMID,
por |
"PROCEDIMITHTO DE FABRICACION DE RODANIRNTOE DR BOLAS
AXIALES®, | |

o E E W e e = e e o

La presente Patente de Introduccidn se refie-
Te & un mrocedimiento de fabricacidn de rodamientos de
bolas axiales,

Consiste este procedimiento sn la sucesidn de
las siguientes oneraciones:

a)= Arandelss ie apnyo,=

Bl nmaterial comnrende barras o tubos de acero
de una couposicidn adecuads vara este fin, el cual es
’, . ’
entregado de la fdbrica de acero con la dureza y tra-
tamionto témico .. conveniente, Bl material ha sido

nreviziente wecanizadin exteriormente, Vv en la mavoria

de los casos el difmeétro corresvonde ol didmetro ade=-
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cuado des»ues de finalizar las overaciones de torno,
En otros términbs, =1 didustro es el del rodamiento
terminaio con el exceso de material correspondiente,
gre hay que quitai el las operacicnes de rectificado,
crmenzgapio entonces el ciclo de |
FABRICACION, = .

En la figura 1 de la hoja 1, se represen-
ta eu dibujo de coajunto el rndamients de bolas axia-
les a fabricar,
l1.- 71 material es torneadn =n torans wevdlver o en
tornos autondticos de uno o varios husillog. Los gi=

guientes métndos »ueden ser emnleados,

&)= EL METODO DR TALADRO.~ fn este wuétodo el
zﬁéterial enzmrende barras ﬁe las cuales uno o ands jue=
gos de arandelas de dpovo v e eje (rodam%entos comple=
tos) con torneados al mismo tieimo, correspondiends en
la generaliiad de los casos al =ismo tino de rodamien=
to. Bsto se hace cnn unas herramientas especlalzs de
taladrary tronzar, las cuales senaran lan arandéla& de

apoyo de la de eje, siendo la alimentacida axial, Du-

rente las sigzuientes fases, son torneados los caminos de

rodadura en las arandelaes de eje v de anoyo, Las'herra~
mientas de corte comdprenden, no solamente brocas, esca=
riadorres, étc, sino tambien herramientas ordinarias

de torno v herramientas circulares de forma, Las »ri-
meras soa gensralmente herramientas resistentes de tore
no de tino ordinario, con o sin filos de wmetal duro,
Las Ultimas soa tambiea de sdlido acero rdpido o de

acere ordinario al curbono con files de corte de me-

- tal dure. Una o méds herramiéntas wueden estar ea accidn
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b)= TInrneade ia Toripn v tronzadn, -

En este mdtodo se'usan 0 bien tubos o en

cliertos casos barras, nara hacer aramdelas de anovo

Yy de eje tbrneando sinultaneamente na o varias. aran--
delas.'Como en el casn arriba indicado bajo el apar-
tado a)- todas las Superficies internas, externas,nlg-

o

nas, y caminos de rodadura, gon mecanizados, Las he-
craalentas de anrte son brocas, escariadores, ete, y
herramiéntas circulares de foma, ~ oawgia, Ambos ti=-
708 mueden s=er de sdlide acero rdpido 0 de acero ore
dinario. al carbono con Tilos de corte de metal duroe,
Una o més herranientas pueden actuar al misuo tiemno,

2.~ ACHAFKAHADD,- 41 achaflanadoe es‘eféctuado en un

R

torio eswnecial coustruido vura este fin, el cual tie=-

.ne las siguientes-caractevfsticas: (Hoja 28,) suje-

cidn newndtica, la cual tiene lugar durante el HOVm
mis=nte; ung guia—léva A, (figura 2) produce un mbvi-
miento e des lizamiento axial ¥ otra B, nroduce el mo=-
vinieato de alimentacidn radial para‘oiértas overacio=
nes internas de mecanizado, un movimiento autaﬁéticol
de retorno (leva 4, y disvositive eldstico ¢) (1eva s
B, ¥ disnositive D), es “roducido nura volver a su PO~
sicidn original cuando el trabajo ha =ido acabadb;una
0 nis herramientas nueden actuar al mismo tiemno, "

| In esta oneracidn 1a pleza trabajada (arande-
la de apoyo o de eje) es tomeada a las dimensiones
exactas corresvondientes a lag overaclonss de torno,

tanto interior COmo exterio:mente, redondeando o schage

~flanando los borgdes ¥ tormeando los camines de rodadura,
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Ire Terrruientos ton log ordinurics de tor-
no con o =ia files de corte de metal duro, herramien-
tas circulares de forma de acero rvdnido o de acero
ordinario al carbono con filos de corte de metal
duro,
. HWOTA.- 51 el mecanizado en torno revdilver o
en tornos automdticos, es llevado a cabo mas alld
de lo que se acostwabra, nor ejemnplo, si se mecani-
zan todas las superficies nlanas, chaflanas y ca=-
minos de rodadura, las‘operaciones arriba enciona-
das nueden ser eliminadas,
Se= EL SSTAMPADO tiene lugor en una prensa ordina-

ria controlada -or el »id o vor algun otro medio

adecuado, nudieado ser dicha nrensa de friceida o

excéntrica, n esta oneracidn las arandelas son es=
tanoadas cou el texto, iandicando la marca de fdbri-
ca, tiho'de asterial, afio de fabricacidn etc. Des=
pues de esta omeracidn las arandelus estén disnues=
tas nara 2l tewnle,

4.~ EL TEIPLE, 4= pequefinc crntidades e srondslas
es ofectundo en hornos 2e mufla con o gin atmodTe~
res Ae proteccida misntref contidades normales y
graaaes coatidrdes ron temmladas e horoos conti-
auos, en los que £i el temmle tiene lugar sin come
bustidn, tiene que existir une otndsfers de vrotec-
cién, v en loz que lae arandelas ée.hacenyusar F)

4 Iy

traveg del hiorno var un dispositive Ads trenenortes

fliends cnlantedns Aursnte un eiovin nerinsdo de tiea~

ure ~decunda ¥ conservidndose en esge

o o lu teaneras

ta teunerotura durante un predeterminaio tieupo des-
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pues Asl cusl son_?Jﬁidsmente suacrgidas en un ree
cipiente que conticne un reofrisercnte a2decuado =
(neeite o rmua) = mme cierts teaneratura que templa
los arandelss, Hete —ofvijsrante onfa continuamens

te azitndo wor un disvozitive especizl parn este

in. E1 Foran nuede ser colentando nor sus o nor e-

)

lectricidad. Ta ten@eratufa del reivicersute e rizde
tenida constuate nor fedin ie un sistema de refri-
geraridn n enleatamient A, Jespuos de Tiaboer elido én-
frisdas lee araadel=as eon ertreides autondticauen~
te o n ran del wefrigeraonte ¥ nafas n 1n sisuien-
te onerncida,

5.~ LAVADO.~ Para quitar narte del refriserante que

LN

pucde quedn» adherido o 1us aranielas, zon someti-
dasg a un proceso de lavado, 21 cual es llevado o -
cavo con asud caliente, o lo que se ha agregado So=
ga o alguna substancie sndloza en un baflo abierto

o e wna mdquina lavadora cerrada con dee cdmaras,

» en ndquinue lavalornn Ae funcinmmamizntoe continue
e 1.:s eucles, la nicza trabajade pasa a trévés de
la mfiquine de nio o otvo ludo.

S.- BL REVEIINO usucluente se hace en horros eldc-

tricos de convencidn, o en ciortes cagsos en baﬁés
de aceite en recinientes adecuados. }
7.= CEORRO DE ARE{A.-  Con el fin de quitar costras,
2tc. las ersndelas son chorreadas coﬁ arena de ace-
ro n co arena ordinaria de cuurzo en nidquinas es-
necialnas, enelas cudles la arena es lanzada contra
la vieza a trabajar, bien wor medio .de la corriente

de aire »roducida vor un ventilador o vor aire a
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presidn, o algun otro disnositivo mecdnico adecuado.
Las arandelas pu=xde : ser traasportadas durante esta
oparacidn, bien en una esa girat-ria o en una cade-
Aa sin fin de hnjas de acers, cambiande en este l-
timo caso las afandelas de mosicidn durante el chio-
rreado Js arena,

8.~ TL RECTIFICADO DV SIPERFICINS PLAUAS T T.AS ARAN-

- DELAS DB APOYO ¥ D7 BJTE npuede realizerse entre otras

— 7, on los sipuientes tives de mdquinas:

a)- Las arandelas de tauefio medio v pnequefio
son preferibleseate rectilicadas en mAquinis contiw-
auas (ficuras 3 v 4, hnj; 3) que tienen dos muelas lio=-
rizontales A ¥y B, siendo rectificadas subos superfi=-
cies al mismo tiesmo cuaudo lu arandela R, pusa eatre
las dos muelas, Despues las arandelos son limpiadas
-generalaente en forna autmndtica- en une adquinag lae
valdora v recublartas coa uns cana de una substancia
para mrotegerlas contra’le corrosidn.

B)= Las arandelas de tamafllo grande son general-
mente rectilficadss ~in wno méquina que tiene unsa nuela
montada ea un husille vertical (figuras 5 y 6, hoja 4)
siendo lus nrendel:z colocsdas en una siesa horigzontal
con nlcto magndtice 4y rectificdndnse ean ecte cnso en

: .
edn oneracion noladsnte uno de los lados. Bl progre-

LR

o2}

fen)

o de 1o sncracicn de rectificado nuede ser seguido por
\

medio de unos ddspositives de erlibrado iQForporados

o

la afquine. Como aatoriomaente exnlicdoanos bajo a),

wiite segulda por un lava=

4 N s
esta onerncicon es inucdir
do ¥ weecubrimientn da las srandelus con unn substancia

de nroteceidn anticorrosiva.



"~ 1865

175

180

1885

) -7-

ITAL~ Tin onos tinos de rectificedn de su-
nerficies plansg, cl rectificado tiene lugar con el
canto de las muelas, el cuai es llamado rectificado
en cruz, obtenidndose con plena garantia una super-
ficie bien lisa y ovlana, '

Q.= BL RACTIFICAD? DE EXT?RIORES O LAS ARANDELAS DE

08 COJINIOTES AXIATLES se vuede realizar en un mandril

entre centros sn una rectificadors ordinariz de exte-

. ) ? : .
riores, naero cs man convenlente hnacerlo =4 una recti-

ficadora rin nuntos, n ol dltimp ceso, las arande=’
los son alimentadas o trevds de wun Aispasitivo accio=
nado vor un motor, teniendn dicko dispositivo.(figu-
ra 7, hoja 5) una forma de embudo A, combinado con un
tubo flexible de ncero B, o bien & travds de un dispo-
sitive que comprenda doc rodillos C y D (figura 8),
accionelos nor wn otor ¥ ilontados obiicuamente uno
con velacidn al otro. Taubiea es voeible hacerlo a tra-
vés de unc roupa en forma de V. En el lado de salida
Ae 1a~né,uina, hry eoloeado un adecuadn dispositivo
de transmorte, teaicadn unos ra3illec similares a ae-
quellos mds nrriba deseritos. Las arandelae nueden
pasar un cievito nimern ‘e veces a travds de la magui-
na, depeaxdiends ello de la contidad de meterial que

o de ser quitado husta llegar a luos dimensionés re-
querides y de la finura de 1z suverficie deseada, Deg=—

vuss del rectificade lus arandelus son automdticomente

lavadas ¥ cublertes con una cana de anticnrrosive.

10,- LI TBCTITICARO DI INTERIONES se resliza on TeC- .
tificndoras de interiores de nlta precizidn, teaiendo

3oy o el . 4 : N
lus sigulentes cornctericticas: M1 movimients de deg=
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lizauaiento es reslizrdo mecdnica o hidrdulicaumente y
en el Ultimo caso 1lu velocided cs snbtomdticamente
cambiada despues dei rectificgdd baato para la operas-
cifdn d21 rectificedo finn. La muela es autondticamen-
te njuctadk entre lus dos fezes de mectificado basto

v fino, 71 control de medida tiene luzer nutomdtica-
men%e cont la ayuda de caliovres, gencralmente uno pa-
ra cada una de las Tases de rectificado el basto ¥

el fiano., Tos nl:itos son del tino usual nara el recti~
ficado ie interiores centrdndose éon el didmetro ex~
verlor la arandela nor un disnositivo que permita una
réﬂida y fédeil disnesicidn de varios anillos simul=
téneamente., Dos mandriles son usados nara cada miqui-
na ¥y las arandelas son cambiadas en uno de los man=-
driles, mientras el otro estd trabajando en la mdgui-
na, £l cambio de lus arandelas es realizado en un dise-
nositivo esvecizl combinads con un dedsitn que tie-
ne un liduidovnara limmiar las arandelas en una mesa
de trabajo al lwdo de la mdquina, Deswues de limﬁiar
las arandelas se cubren con una cana de substaﬁcia-

anticorrosiva,

11.- RECTIFICADO DE SUCIRFICIAS HASFERICAS .= I1.05 ca~-

calnor Ae rolofure en los rodmaicnion de tmnnfs medio

14

¥ pequefine onn rectificados eu mAgquilnue que tienen las
siguicntes covactaricticas: (Mzuvra 9, hoin 6). WL mo-
vindieats nzeilatorin ~rrostra el hueills de 1o muela
de wectificar v su motor, v 1ls alinentoeidn

de wreti: oy v g e y ¥V L& nentacion de la
muela =g wenlizadn vwoxr un declizraicatn especial que
tisne lugar =0 sentidn neraal o1 maviaiecnto noeclila=-

torin. W1 contwol 4o medida es réalizndo nor medio

Tt
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Aa una nalence que tiene un nunte 4de contacto ¥y que
desliza a lo largo del camino de rodadura, siendo
transmitido el movimiento de esta palance s un indi-
cador, Las arandelas son fijadas en un nlato, siendo
centradas exteriormente la arandela de anoyo e inte-
riormente la araandela de eje.

La eventual suverficie de apoyo esfériéa de
la arandela de anoyo es rectificada en mdquinas del
mismno tino ¥y de la misma forma que la corresnondlen=
te 21 rectificado esférico nonmall (Figurallo, ho=-
ja 6)., Cuandn, se rectifican nartes convexas, el cen= |
trn de oscilacinn estd situado detrds de la arandela
v en el rectificado de nartes cdncavas frente a ella,
estando siempre situado el centro de oscilacidn en
el nlano vertical del husillo de trabajo. Las éman-
delas nueden tambien ser rectificadas con él degli-
zamiento oscilatorio estacionario (figura 11,hoja 7),
enlcuyo caso aste deslizamiento es nrimerauente ajus=
tado a un cie~to dngulo relstivo al husille de tfa-
bajo‘y el rectificado es vrealizado con el borde de
la snuela, la cual es alimentada hacia la nieza que
se trabaja en sentido axial a la direccidn del husi-

1lo de rectificar. Ta nieza trabajada es centrada en
un nlato a base de su suverficle externa,

Des»ues de 1&5 oneracionss de rectificado,
las arandelas son limniadas ¥y recublertas con una ca-
na de subs tancla anticorrosziva.

12.- EL PULIDO tieae lugar en una mdquina, en la cual
las arandelas son colocadas una & una en un nlate con

diafragma o dispositive similar, despues de lo cual
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las herramientas newadticas de nulir realizan el nu=

"1ido mediante un mnvimiente oscilatorio,

Bsta herramienta esfa nrovista con un solo

bloque de acero muy duro, o en algunos casos de me=

- tal dure, siendo dirigida la fuerza orincinalinente

en direccidn axial al husillo de_frabado. A través
de la superficie de trabajo del blogue, el cual co=
rresbonde en forma o la <del camino de rodadura de la
arandela, la cinta de »ulir es alimentada pasé & va~
80 de forma que nuevas superficies‘con nasta fresca
de »ulir esfa continuemente en contacto con la super-
ficie de 1a ranura. La cinta de »ulir nuede ser de
diferentes materiales v tener diferentes recubrimien=-
tos denendiendo estos de las caracterfsticas y tino
de la arandela que se V& & nulir, Despues de la one=-
racion de nulido, las arandelas son cuidadossmente
labradas y recublartas con una cana de substancia an-
ticorrosiva,

b)~ ARANDELAS DE EJE- Ias mismas oneraclones

que nara laz arandelas de anoyo.

RO TATE,

13.= DPULIDO DU.TAT OATAT DPLANAS. Lovado; inspeccidn

te erendelac

oculyr, Tediin ¥y oorranolo e 2paye, ¥ de
arendelas de eje. Las aréndelas se traen del almacén
de nroductos semiterminados v se saneten a una onera=-
cidn nara quitarles las oxidaciones, las cuales &l-
gunas veces se forman en las sunerficies planas duran-
te el almacenaje,

besnues de 1q inspeccidn ocular de las supers

ficies »lanas extmemas, y otras superficies rectifiw
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endng, news na oulitec, v odeepnenr de limminr sstas
supcrficies, ~i actg fuers neecesorio, lus erandelns
ge lavan cuidadosamente con netrdleo o algd similar
en recinlentes abi@rfos, el fondo de los cuales pue=
de subir o bajar, o en otrn d18positiﬁo adecuado nara
la limnwieza, estando entonces disnuestos nmara las
oneraciones de uontaje,

'En estas condiciones, las arandelas tienen las
tolerancias nrescritas vara los nrocesos de fabrica-
cién; Puesto ocue lus wrindelas de apnyo ¥ las arande=
las de eje son nor lo general, comnletanente gimilg-
res, una‘comwrnbaciﬁn esnecial del dismetro exterior
¢ interior debe hacerse desnues de la insneccidn ocu-

lar, »oniendo lus arandelas en dos grupos separados.

14,- CERRADO 1% LAS DB HITADES DB, PORT ABOLAS CON_
BLLAS .~ Ambas mitades de las Jaulas se nonen juntas
desnucs de haberlas nrovisto cen el correspondiente
ndmers 1e bolas, siento entonces cerrados en una pren-
sa excéntrica o e otro tiro, sujetando la mitad ex~
terior eobre la interior, desnues de esta overacidn
habrd el suficiente Juego entre 1os bolés ¥ el porta-
bolas, Si este uo fuers el cago, el portabolas sera
ajustado en una prersa con objeto dé abrir los aloja~

nientos entre lus bolas.

15,~ PAREADC DE ARANDAIAS DE APOYO Y DE BIB,~ Los oros

delag de apovo son vareadas cnn grandelas de eje, ¥
el corresHondisnte juesn de bolas, ®1 rodamiento heg
llegedo a ser ahora una unidad, la cual nuede ser dé
tive axilal, siurle o doble, comnrendiendo estos dos

0 tres arandelas, las cusles nueden tener las super;
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fieler de nnnyo »louwn o enfdwics para combinarlas con
un asiento esferico,

16.- CO..'ROBACIOL DE LA ATTURA Y ATADO,- Los rodamien=
tos completos se someten a una cnmprobapidn de la al=-
ture total, atende sevpuradamente cada rodamiento con
un alambre fino de acero, con objeto de evitar gue se
mezelen aa lag operaciones siguientes.‘

17.- COMPROBACION, DRI, DIAUETRN INTERIO

[ ]
-~ T N ST M R B

- Crmo opera=-
cifdn final de conlrol, les dismetros interinrns e ol

rodrmients carmloto, oo controlon, con nul~to de ase=-

€10

) . 4 "
Furecres Ae 1o wgrfecin combinecidn de las srandelas .,

18.= LAVADN, = Los vodraientns e limpiun rmr cuida-

Ancnisinte con netrdleo o similar en vasi

Jas abiertas
con un fondo perforadn, el cual nuede subir o bajar.
19.~- BHGRASADO.- T.os rodamientos se enyrasan con g£rae~
sa derretida « ﬂictintas temneraturaé.

20.- ELBALADO,~- Los rodamientos se embalah finalmen=
te en cajas de cartdn,

Descrite en lo que vrecede la naturalezs del
invento, as{ como el modo de 1llevarlo a la practics
¥y constituyendo un vositive adelanto téchico sobre lo
has ta aquf conocido en Bsnafia, se soiicita registro
de "atente de Introduccidn nor diez afos en Bspafia,
fu "rotectorado y Posesionnss con arveglo a la si-

guiente

= HOTA M2IVIITHICATARIA -

Procedinicnto ds Tabvicreidn 2o voarwilcntnre e bolas
. < !
oxinles consistente en Ta rpliceeidn ordenuds e las

rizuientes onerascionus comuncs varn lue crandelns de

. Bpoyo ¥ srendelns de eje, n oonber: 1 a)=- Torneado del
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moterigdl nracsdanie “e fibries en toranns revoelver
o cn tnrnne nutonlticns Ae unn o varing rusilloes

4 -
nor el netode de taladro anlicado o varree en que

unn o e Juecos e rrandelos Ade opaye, ¥ oarandelas
42 ejo (»oirmiinios ~ovplotos) son tornesdos =1 mis-
mo-tlewpo con unue lLerrrmientos especinlen de tala-

drar ¥y tronzor, lus curlog sourron la orendola de

(u

exnoyo de Lo de eje, rieadn lu slimentoecidn axicl,

1 b)= Toruesdo o Toran v tronzads e cuyo ndtodo
ge usan, » Li i tubes o ea clertos caros vavras pas-
o lucef, bilen arsndelas de snove o A eje,\tornean-

ld .
An rinmultine~usnte ung o vori oo neande . 2.= Acho-

o G

flonwto 20 arnn ceverisl con las “imientes carse-
teri-ticas: sujecidn nemdtien durante ol movimien-
to, uns guis-levn oun nroduce un noaviniento de des-
lizeaiento oxiol ¥ otra aue ~readuce el movimiento de
slimentnecidn wedind ei novinients automdtico de re-

s . > ’
tamn nor leves ¥ Alrwmezitives eldrticns PLrL volver

Toru o macicdan dnleisl cunnlo e trabeje Ta oidoe

o]

.0 e
Ludo. 2= Dot cwnsdo en srongs, sardinarin en que las
arandgeles con estaunudas con el texto de tino de na-
terinl, narea de fdbrien, ofio de Tnoricacidn, ete.
4,- T te.nludo de rrandelus on Tnrnes de mufla pejens
ra nezquelns ecrntlicdas, v ol bavance cont intoe vare
cnatidnies mas srondes, en oaue lut arandeles nor dis
pocitivos Ac trensnorte o trovdes del Torns son coe

Pt e A L PRI R AR A VLS A VR AR YA 1 SIS R G2

lentedas de modo v ti~ane converienten LI SWwor-

’/

clrvlas ranidauente en refrigerante adeensdo (aceite

N agus), 5. Lavado ma acun crliente oam enos en

niguinus lavatorss As funcinnmite :ntn continvo,6,~Re=-
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venldo en hornos clectricos de convencion o en’baflos

¢ ’ .
de wecelte, 7.~ Chorro de arena en :aquinse esnecia-

5 les, en las cue la arena es lanzada sobre la nieza

a trabajar v durante cuys operacidn lus arandelas pue-
\"1 \ den ser transvortuias, blen en mesa giratoris o por
\%1 cadena =iw fin., 8.~ Rectificado e las superficies

nlenes de los arandelas en mdquinas de tivo: a)~ vara
380 ' ‘arundelas de tamafio medio y vequefio, continuas con dos
muelas Torizontales, siendo rectificadas aubas supere-
~Ticies al mismo tiemno cuando la arahdela Nas a entre:
las dos muelaz, ¥ b)= nars arandelas de tanzafio gran-
de, cuvas maquinne tienen una muela montada en un Tl
385 sillo verticél,'siendn las arandelas conlocadas en una

LR
8]

mesa horizontal con plato wagndtico; en ambos tinos de
rectificado dste se hace con =l canto de las mﬁelas'
gue asi se llama rectificado en cruz., 9.~ Tl recti-
ficado exterior de las srandelas de eje ¥y arandelas de
390 avoyo preférentemente nor medio de rectificadora gin
puntos en que las arandelas son alimentadas a travds
de un disnositivo zccionado nor un motor, teniendo di-
cho dispositive una forma de embude combinado con un
tubo flexible de acero, o bien a travéds de un dispo=
395 | - sitivo oue comnrende dos rodillos acciona lng wor Un 0=
tor v nontados oblicuemente uno con relacidn al otro.
Tembirn ~uede hacerse a-través de una ramvs en forma
de V,y‘¢n el lado de galida de la'méquina ney colocado-
un gdecuadn disvnositivo de transnorte con rodillos =i~
400 milares a los descritos mds arriba., 10.- E1 rectifica~
do de interiores en rectificadoras de interiores de al=-
. :

ta nretion de las caracteristicas siguientes: el movi-
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mientq de desglizamiento es realizado mecdnica o Ii=
dralilicamente, ¥ en aste Ultimn cdso la velncidad es
automdticement s cambiada desnucs del rectificado bas-
to mara la osneracidn d=l fino, siendo la suela automd=
ticauwente ujustads entre lus dos fases del rectifica-
do basto y fino, Bl control es =zutomdtico con wruda de

calibres, uno para cada fase; los vlatos son del tipo .

‘usual para el rectificado de interiores centrdndose

cor el didmetro exterior la arandela wor un dispositi=-
vo que mermita una ré§ida v fécil disnosicidn de va~
ries arandelas simultdneamente. Dos iiandriles son usa= -
dos uara cada sdquina v lus zrandelas onn cambiadas en
uno de los nmandriles mientras el otro estd trabajando
en lo :dguina. Bl cambio de las arandelas se hace 1iew
diante un diswositivo esneclal combinado con ua depdsi-
to aue tiene un 1{guido para limnlar las arandelas en
una esa de trabajo ul lado de la nidquina, 11.,- El rec-
tifidado ﬁe_loe caninos de rodadura de las arendelas de
ele se efectua eu wdquinas de las eligzuientes caracte-
ridticus: el ::avimiento necilatorio es realizado nor
deslizemiento del cabezgl de trabajo, mientras el movi-
miento de alimentacidn durante esta oneracidn es resli=
zado nér deslizamiento de la musla con o sin comnens a=
cidn mor el desgaste durante el rectificado. Bl control
dz medida tiene lugar autondticamente con 1n ayudea de
un fndice de contacfo eléctrico que corta la aliuventa-
cidn tan pronto la arandels ha sido rectificads a di-
mensiones correctas., Le arandela es montada eﬁ ul Glalie
drif 6o en un nlato, wudidndnse en ambos casos cambiér

’ .
ranidanente lzs arandelas en 1la méquina, 12,- B1 pulido
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enuna mdquina. en la que las arandelas son colocadeas
una a una en W vlato con diafragma o dispositivo si-
milar, desnuess de lo cual las herramientas seumdticas
de nulir hacen ecte nulido mediante un movimiento os~
cilatorio., Dicha herraaienta estd provista de un so-
lo blogue de acero mﬁ% duro o en clertos casos de ue=
tal duro, siendo dirigida & fuerza principalmente en
direccidn axial sl husillo de trabajo. A través de la
sunerficie de trabajo del blbque, el cual corresponde
eq Torma a la del camino de rodadura, es &l imentada
la cinta de pulir vaso & vaso, de forua cue nuevas
sunerficles con nasta fresca de vpulir estédn en con-
tacto vermauente con la superficie de la ramira.
Procedimiento de fabricacidn de rodamientés de bolas
axisales, consistente en la sucesidn de las operacin-
nes definidas en la veivindicacidn 1, nara el monta=
je de las arandelas asi obtenidas, a sabe¥f 13.- Pu-
1ido de 1ss caras mlanas, lavado, insveccidn ocular,
medida ¥ agrunado ie las arandelas. A las arandelas
nrocedentes del almacén le wroductes semiterminasdos
se les quitan lazs oxidaciones y vwrevia insveccidn
pcular de las suverficles, se lavan cuidadosamente
con netrdleo en recinientes zbizvtos, el fondo de los
cuales puede subir o vajar, procediéndose vosterior-
mente o la comnrobacidn esvecial del didmetro exte-
rior e interior, poniendo las arandelas en dos grupos
geparados. 14,- Cerrudo de les dns mitades del por-
tabolas desnues de aberlas orovisto con el corres=
nondiente nimesro de volas, vnor wmedio de wna nfensa

’ . - 'y .
axcentrica o de oftro tino que sujeta la mitad exte=

rior sobwre la interior, desnues de lo cual habrd el
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suficiente juego entre lgs bolus vy el nortabolas;
nero si no fuese asi el nortabolas serd ajustado en

Wia prensa al objeto le abrir los alojamientos entre

las bolas, 15.= sontaje de mrandelas de apoyo, de

eje ¥y de oortabnlas con bolas, en que aubas clases de

arandela son naresdas, v su corresnondiente juego de
bolas constituyendo entonces el rodamiento, una unie
dad, la cual nuede ser de tivo axial, simple o doblé
ndmnvendienaa éstos dos o ﬁres arandel ags, ;as cuales
‘nueden teaer la sunerficie del apoyo nlana o esfdri-
c¢a wara combinarl.s oon un asiento esférico. 16,~Com=
probacidn de 1la altura v atado, an que los rodamien=-

tos eoimlcotng se sreten a ung comprobacidn de la gl-

tura totaI: atando senaradamente con un alasbre fino

de acero cada rodauiento ., 17, - Comnrobacion del dié;

metro interior, nor cuve onerdcidn final de control
se revisa: los didmetros interiorves en el rodamiento

cormleto wl nbjoto ge asepururse de lu nerfecta C Ol

binacidn de las wrandelas. 18,- -Lianieza con vetrdleo

en vasijas abievtas coa un fondo verforado que puede

2 Lo

subir o bajar. 19,- Tagrasadn de loas rodunientos en

varios vaflos. de grasas dervetidas a distintas terpe=

raturas. 20,.- Embalado en cajas de cartsn,

"ROCEDIIFNTO DX FAERICACIO DR RODAVITUTOS DE BOLAS

AXIALFES,

Sean cuales Tueven laos ecircunstanciuas que con=-
curran con la esenclelidad de lg "atente definida en

las anterinres reivindicaciones,

-adrid &2 Pebrero 1949,

El ;9§9nief°j§§EEE§4w
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