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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaña a la  solicitud de registro de 

PATENTE DE INTRODUCCION

por diez añóe para España,su Protecto-ado y Posesiones

a favor de;

"EI1PRBSA L'AOIOITAL T)B RODAMIENTOS S .A .", DE VADPID,

por

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE RODAMIENTOS DE BOLAS

AXIALES".

La presente Patente de Introducción se refie' 

re a un Procedimiento de fabricación de rodamientos d< 
bolas axiales . •

Consiste este procedimiento en la  sucesión d< 

las siguientes operaciones;

a ) -  Arandelas de apoyo.-

El material comprende barras o tubos de acere 

de una composición adecuada para este f in , el cual es 

entregado d.e la  fábrica de acero con la  dureza y tra­

tamiento térmico conveniente. El material ha sido 

previamente mecanizado exteriorícente, y en la  mayoría 

de los casos el diámetro corresponde a l  diámetro ade-
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cuado después de fina lizar  las operaciones de torno. 

En otros términos, su diámetro es el del rodamiento 

terminado con el exceso de material correspondiente, 

que hay que quitar en las operaciones de rectificado,

orne riza ocio entonces e l ciclo de

fabricación: -

En la  figura 1 de la  hoja. 1, se represen­

ta en dibujo de conjunto el rodamiento de bolas axia­

les a fabricar.

1 .” El material es torneado en tornos revolver o en 

tornos automáticos de uno o varios husillos. Los s i ­

guientes métodos 'oueden ser empleados.

a ) “ s i  METODO DE TALADRO.- En este método el . 

material o empande- barras de las cuales uno o más jue­

gos de arandelas de ápoyo y de eje (rodamientos comple­

tos ) son torneados al mismo tiempo, correspondiendo en 

l a  generalidad de los casos al mismo tipo de rodataien— 

to. Esto se hace coa unas lierraraieutas especiales de 

taladrary  tronzar, las cuales separan lau arandelas de 

apoyo de la  de eje, siendo la  alimentación axial. Du­

rante las siguientes fases, son torneados los caminos de 

rodadura en las arandelas de eje y de apoyo. Las herra­

mientas de corte comprenden, no solamente brocas, esca- 

riadorres, etc, sino también herramientas ordinarias 

de tomo y herramientas circulares de forma. Las p r i­

meras son generalmente 'herramientas resistentes de tor­

no de tino ordinario, con o sin f i lo s  de metal duro.

Las ultimas son también de solido acero rápido o de 

acero ordinario al caroono con f i lo s  de corte de me­

ta l  duro. Úna o mas herramientas rueden estar en acción
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s i  mismo tiempo, 

b )-  Tornead» 1<t ,, t, m . . flT[ _

En este cufiado se usan o bien tubos o en 

cientos casos barras, rana hacer arandelas de aboyo 

y de eje torneando simultáneamente una o varias a r a n ­

delas. Como en el caso arriba indicado bajo e l apar­

tado a }-  todas las superficies internas, externes, p la - 

y caminos de rodadura, son mecanizados. Las he­

rramientas de corte son brocas, escariadores, etc. y 

herramientas circulares de forma., - . ' , - , - i  re . Ambos t i ­

ros pueden ser de so'lldo acero rápido o de acero or­

dinario ̂ al carbono con f ilo s  de corte de metal duro. 

Una o más herramientas pueden actuar a l mismo tiernos. 

2 .-  ASS4EMÜ4S2a=. M  achaflanado ee efectuado en un 

torne especial construido oara este fin , e l cual t ie -

.necias siguientes características.- (H oJa2 «.) Suj s -

neuma.ica, la  cual tiene lugar durante e l movi- - 

miento; una guia-leya A, (figu ra  2) produce un movi­

miento de deslizamiento axia l y otra B. produce, e l mo­

vimiento de alimentación radial para ciertas operacio­

nes internas de mecanizado, un movimiento automático’ 

etomo (leva  A, y dispositivo elástico o) (leva  > -

*■ y 3>. ss producido cara volver a su po­
sición orig inal cuando e l trabajo ha sido acabado,-una
o ñas herramientas ,u“aen actuar al mismo tiernoo. ’

En esta operación la  pieza trabajada (arande­
la  de apoyo o de e je ) es tonteada a 1 «  dimensiones 

exactas correspondientes .  las operaciones de torno 

tanto interior como exterio-mente, redondeando o acha­

flanando los bordes y tobando  los oaminoe de rodadura.
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,I'"r 1 e"r amientas r on lúe ordinarias de tor­

no con o sin f i lo s  de corte de .metal duro, herraraieri' 

tas circulares de forma de acero rápido o de acero 

ordinario a l carbono con f i lo s  de corte de metal 

duro,

' DOTA.- Si el mecanizado en tomo revolver o

en tornos automáticos, es llevado a cabo mas a l lá  

de lo que se acostumbra, ñor e,iemulo, s i se mecani­

zan todas las superficies olanas, chaflanas y ca­

minos de rodadura, las operaciones arriba menciona­

das rueden ser eliminadas,

*'•” tiene lugar en una prensa ordina­

r ia  controlada por el pié o ñor algún otro medio 

adecuado, oudieado ser di do. a prensa de friccio'n o 

excéntrica, En esta operación. las- arandelas son es­

tancadas con e l  texto, indicando la  marca de fáb r i ­

ca, tino de material, año de fabricación etc. Des­

pués de esta operadóa las arandelas están dispues­

tas para el temple.

4 .-  EL TEMPLE, de pequeñas cantidades de arandelas 

es mactuado en hornos de ñufla con o sin atmosfe­

ras de protección mientras cantidades normales y 

grandes cantidades son templadas en hornos conti­

nuos, en los que si el temple tiene lugar sin com­

bustión, tiene que existir una. atmosfera de protec­

ción, y en loe oue las arandelas se .hacenpasar a 

través del horno por un dispositivo de transporte-, 

siendo calentadas durante un cierto periodo de tiem­

po a la  temperatura adecuada y conservándose en es­

ta tempero,tura durante un predeterminado tiempo des-

1

*
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pues del cuel son rápidamente sumergidas en un re­

cipiente que contiene un refrigerante adecuado -  

(aceite o’ ••■•que.) r. unt. cierta temperatura que terapia

las arándolos. Tiste refrigerante ocia continuanen- 

te abitado por un dispositivo especial para este 

fi,n. 31 horno puede ser calentado por cae o por e- 

Isctricidad. La temperatura del refrigerante es naa- 

tenida constaate por medio de- un sistema de r e f r i ­

geración o onleatamiento. Después de haber sido en­

friadas las arandelas son ertraidas autoráticamen­

te o n. laño del refrigerante y pasan a la  siguien­

te operación.

®•*■ LAVADO.- Para quitar parte del refrigerante ' que

Puede quedar adherido a 1as arandelas, son someti­

das a un proceso de lavado, el cual es llevado a - 

caco con agua caliente, s. l a  que ce ha agregado so­

sa o alguna substancia análoga en un baño abierto 

o en una maquina lavadora cerrada con dos cámaras, 

o en maquinas lavadoras de funcionamiento continuo

e“ L¿s cuales, la  pieza- trabaj ada pasa a través de 

la  máquina de uno a otro lado.

-HiX Rél VEnIDO us utilmente se hace en hornos eléc­

trico,?. de convención, o en ciertos casos en baños 

de aceite en recluientes adecuados.

7 .- CLCHRP DE ARENA.- Con e l fin  de quitar costras, 

etc. las arandelas son chorreadas con arena de ace­

ro O con arena ordinaria de cuarzo en máquinas es­

peciales, en. las cuales la  arena es lanzada contra 

la  pieza a trabajar, bien mor medio.de la  corriente 

de aire producida ñor un ventilador o ñor aire a
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presión, o algún otro dispositivo mecánico adecuado. 

Las arandelas puale i ser transportadas durante esta 

Operación, bien en una ...esa g iratoria  o en una cade­

na sin fin de hoj as de acero, cambiando en este dl-  

tirao caso las arandelas de posición durante el cho­

rreado de arena. ‘

8- -  S L M £ T m Q AI)0 PE SUPERFICIES PLAITAS 3SJ LAS ARATT- 

" ^  APOYO Y Dü! .¡5315 puede realizarse entre otras

■ — en los siguientes tipos de máquinas:

a ) -  Las arandelas de tacaño medio y pequeño 

son preferiblemente rectificadas en máquina conti­

nuas (figuras 3 y  4, .aoja 3} que tienen dos muelas ho­

rizontales A y ü, siendo rectificadas ambas superfi­

cies al mismo tiempo cuando l a  arandela R, posa entre 

las nos muelas. Después las arandelas son limpiadas 

-generalmente en forma automática- en una máquina la ­

vadora y recubiertas con una capa de una substancia 

pa-o, protegerlas eontra'la o-rrosion.

B )-  Las arandelas da tamaño grande son general­

imente rectificadas eu una máquina que tiene una muela 

montada en un husillo vertical (figuras 5 y 6, hoja 4) 

siendo las arandelas colocadas en una ¡.íesa horizontal, 

con plato magnético A, rectificándose eu este caso en 

c<.... <b'.r<"Cion r. ol cimente uno de los lados. El progre­

so d~ —ij. op...nxion do rectií icado puede ser seguido cor 

medio de unos dispositivos de calibrado incorporados 

a la  maquina. Como anteriormente explicábamos bajo a), 

esta operacián ss innodi ai enmate seguida por un lava­

do y -ecnurimiento de las arandelas con una substancia 

de protección anticorrosiva,.
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.TOTA,- En rabos tipos de rectificado de su­

perficies plenos, el rectificado tiene lugar con el 

canto de las muelas, el cual es llamado rectificado  

en cruz, obtenie'ndose con plena garantia una super­

f ic ie  bien l is a  y rilaría.

9 . -  El mSCTIPICADP DE EXTISEIOEES DE LAS ARAHDBLAS DE 

LOS COJINETES AXIALES se ruede realizar en un mandril 

entre centros en una rectificadora ordinaria de exte­

riores, pero es más conveniente hacerlo en 'una recti­

ficadora sin puntos. En el últimp caso, las arande-' 

las son alimentadas a troves de un dispositivo accio­

nado por un motor, teniendo dicho dispositivo (f igu ­

ra 7, hoja 5) una forma de embudo A, combinado, con un 

tubo f lex ib le  de acoró 13, o bien ó, través de un dispo­

sitivo que comprenda dos rodillos C y D ' (f igura  8), 

accionados por un motor y montados oblicuamente uno 

con relación al otro. También es posible hacerlo a tra­

vés de una rampa en forma de V. En el lado de salida  

de l a  máquina, hay colocado un adecuado dispositivo 

de transporte, .teniendo unos rodillos similares a a- ' 

quellos más arriba descritos. Las arandelas rueden 

pasar un cierto número de veces a través de la  máqui- 

na, dependiendo ello de la  cant-idad de material que 

ha de ser quitado hasta Hogar a las dimensiones re­

queridas y de la  finura  

pues ds 1 rectificado luí
de la  superficie deseada. Bes­

ar ande lar son automáticamente

lavadas y cubiertas con una capa de anticorrosivo. 

!? • -  S ln ^ lT mCADO DE. ICTRIORBB se recalza en rpc- . 

tificadoras de interiores de a lta  precisión, teniendo 

las siguientes características: El movimiento de des-



/

195

V ^ v l V

200

205

210

215

220

- 8 -

lizamiento es realizado mecánica o hidráulicamente y

en el último cae o la  velocidad es automáticamente 

cambiada después del rectificado basto para la  opera­

ción del rectificado fino. La muela es autDrásticamen­

te nj uetada entre lus ios fases de rectif icado basto 

y fino. Tül control de medida tiene lugar automática- 

mente con la  ayuda de calibres, generalmente uno pa­

ra  cada una de las fases de rectificado el basto y 

e l fino. Los ni atos son del tino usual para e l recti­

ficado de interiores centrándose con el diámetro ex­

terior l a  arandela ñor un dispositivo que permita una 

ranida y fá c i l  disnosicio'n de varios anilloé simul­

táneamente. Dos mandriles son usados nara cada máqui­

na y las arandelas son cambiadas en uno de los man­

driles, mientras e l otro está trabajando en la  máqui­

na, .31 cambio de las arandelas es realizado en un dis­

positivo especial combinado con un de"o'sito que t ie ­

ne un liauido para limpiar las arandelas en una mesa 

de trabajo al lado de la  máquina. Des núes de, limpiar 

las arandelas se cubren con una cana de substancia 

anticorrosiva.

11.- MOOTICADO DE SITW IC IES  gSEgRIOAS.- Los ca­

mino- de -odrdur*’ en Ion roásmisntos de tamaño medio 

y pequeños ron rectificados en máquinas que tienen las 

siguientes características: (f igu ra  9, hoja 6). til mo­

vimiento oscilatorio a-rastra el husillo de la  muela 

de rectificar  y su motor, y lo alimentación de la  

muela es realizada por un deslizamiento especial que 

tiene lugar en sentido normal a l  movimiento oscila­

torio. ”31 control de medida es realizado por medio

■ v&mM
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de una pal-pnce.. que tiene un punto de contacto y que 

desliza a lo largo del camino de rodadura, siendo 

transmitido el movimiento de esta palanca a un indi­

cador. Las arandelas son fijadas en un plato, siendo 

centradas extariormente l a  arandela de apoyo e inte­

riormente la  arandela de eje.

La eventual superficie de apoyo esférica de 

la  arandela de apoyo es rectificada en máquinas del 

mismo tino y de la  misma forma que la  correspondien­

te a l rectificado esférico normal. (Figura 10, ho­

ja  6). Cuandn.se rectifican partes convexas, el cen­

tro de oscilación está situado detrás de la  arandela 

y en el rectificado de partes cóncavas frente a e lla ,  

estando siempre situado el centro de oscilacio'n en 

el plano vertical del husillo de trabajo. Las aran­

delas pueden también ser rectificadas con el desli­

zamiento oscilatorio estacionario (figura  11,hoja 7), 

en cuyo caso este deslizamiento es primeramente ajus­

tado a un cierto ángulo relativo al husillo de tra­

bajo y  el rectificado es realizado con e l borde de 

la  muela, la  cual es alimentada hacia la  pieza que 

se trabaja en sentido axial a la  dirección del husi­

l lo  de rec t if ica r . La pieza trabajada es centrada en 

un plato a base de su superficie externa.

Después de las operaciones de rectificado, 

las arandelas son limpiadas y recubiertas con una car­

pa de substancia anticorrosiva.

tiene lugar en una máquina, en la  cual 

las arandelas son colocadas una a una en un plato con 

diafragma o dispositivo similar, después de lo cual

-  9 -
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las herramientas neumáticas de pulir realizan el pu- 

'l ido  mediante un movimiento oscilatorio.

Esta herramienta eslía provista con un solo 

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

ta l duro, siendo dirigida la  fuerza principalmente 

en dirección axial al husillo de traba,]o. A través 

de la  superficie de trabajo del bloque, el cual co­

rresponde en forma a la  del camino de rodadura de la  

arandela, la  cinta de oulir es alimentada paso a pa­

so de forma que nuevas superficies con pasta fresca  

de -pulir eslía continuamente en contacto con la  super­

f ic ie  de la  ranura. La cinta de pulir ruede ser de 

diferentes materiales y tener diferentes recubrimien­

tos defendiendo estos de las características y tino 

de la  arandela que se vá a ou lir . Después de la  ope­

ración da nulido, las arandelas son cuidadosamente 

labradas y recubiertas con una capa de substancia an­

ticorrosiva.

'b)~ ARANDELAS DE EJE- Las mismas operaciones

que rara las arandelas de apoyo.

K 0 i; T A J E .

15.- PlILIDO DE.LA2 2ALA2 PLAuAS. Lavado; inspección 

ocular, medida y a-rapado de ''róndelas de apoyo, y de 

arandelas de eje. Las arandelas se traen del almacén 

de productos semi terminados y se s eme ten a una opera­

ción.oara quitarles las oxidaciones, las cuales a l­

gunas veoes se forman, en las superficies planas duran­

te el almacenaj e .

. Después de la  inspección ocular de las super­

f ic ie s  Planas extremas, y otras superficies re c t i f i -
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c--d"s, pero no n u l i l r r ,  y des pues d0 limpiar estas 

superficies, - i  esto fuera necesario, l ;¿s arandelas 

se lavan cuidados ámente'con retroleo o algo similar 

en recipientes abiertos, el fondo ds los cuales pue­

de subir o bajar, o en otro dispositivo adecuado para 

la  limpieza, estando entonces dispuestos Para las 

operaciones de montaje.

En estas condiciones, las arandelas tienen las 

tolerancias prescritas para los procesos de fabrica­

ción, Puesto que las arandelas de apoyo y las arande­

las de eje son por .Lo general, completamente simila­

res, una comprobación especial del diámetro exterior 

e interior debe hacerse des pues de la  insoeccio'n ocu­

la r , poniendo^ las arandelas en dos grupos separados.

14*" MITADES .DEL c_0N_

Ambas mitades de las jaulas se ponen juntas 

después de haberlas provisto cen el correspondiente 

numero de bolas, siendo entonces cerrados en uña pren­

sa excéntrica o de otro tipo, sujetando la  mitad ex­

terior sob-e la  interior, después de esta operacio'n 

habra el suficiente juego entre las bolas y el porta- 

bolas. Si este no fuera el caso, el portabolas sera 

ajustado en una prensa con objeto de abrir los a lo ja­

mientos entre las bolas.

15 •" Albín,AS DE APOYO Y DE EJE.- Las arañ­

uelas de apoyo son pareadas con arandelas de eje, y 

61 ^respondiente juego de bolas. Si rodamiento ha 

llegado a ser ahora una unidad, l a  cual puede ser de 

tino axial, simrle o doble, comprendiendo estos dos 

. o tres arandelas, las chales pueden tener las super-
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un asiento esíerico.

16.- CO... HOBACIOü DE LA ALTURA. Y ATADO.- Los rodamien­

tos completos se someten n una comprobación ele la  a l­

tura total, atando separadamente cada rodamiento con 

un alambre fino de acero, con objeto de evitar que se 

mezclen en las operaciones siguientes.

17.- COMPROBACION DEL DIANETOn INTERIOR,- C.orno opera.-
ción fina l de control, les dióricetros inte^i r» n» 5 el
*v* a, miente cíT'T*> X -’i  X 0 J r1 control r,n, con o..j - to de ase-
gura T*<0“ ¡ 3 ^ 1 ■ ■ perfecta combin¿,,cion d.e las cróndelas .
13.- Tf AVALO. L̂ Los roda¿lien, toe re 1 imp i un r.iuy cuida-
dos a.,m¡ate co¡n petróleo o sivail/:.r en vas i j as abiertas
con 'un f  ondo perf orad o, el cual puede subir o bajar.

19.- ENGRASADO.- Los rodamientos se engrasan con gra­

sa derretida a distintas temperaturas •

20.- EMBALADO.- Los rodamientos se embalan finalmen­

te en cajas de cartón.

Descrita en lo que precede la  naturaleza del 

invento, así como el modo de llevarlo  a la  práctica 

y constituyendo un positivo adelanto técnico sobre lo 

híis ta aquí conocido en España, se so l ic ita  registro  

de Tatente de Introducción ñor diez años en España, 

fu rotectorado y Posesiones con arreglo a l a  s i ­

guiente

Proc'odi-ni

axiales co 

s iguiantes 

apoyo y rr

-  NOTA REITINnif! aborta -  

:nto de fabricación de rodemientes de bolas 

asistente en l a  aplicación ordenada de las 

operaciones comunes para las arandelns de 

’.nuel r;s de e je ,  n, saber: 1 a ) -  Torneado del
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nat e ria l ."-rocedenmc de f-orien  en tornos revolver 

o en torneo automáticos de uno o varios husillos 

ror el método de taladro aplicado a barree en que 

uno o :n..e juopos -’e arandelas do apoyo, 3- amolelas 

de ej a ( >>our'.isianuo : oom.plct os ) son torneados al mis- 

i,io • t ieiupo con uriñe errata imitas especiales de tala­

drar y tronzar, lúe curies s-paran la  arandela de 

moyo de lo. de eje, riendo la  alimentación axial.

I b ) -  Torneado do forma y tronzado en cuyo netodo 

se usan, o bien tubos o en ciertos casos barras pa­

ra j.acor, bien arandelas do apoyo o de eje, tornean­

do s irruí táne omonte una o vari.,r arandelas . 2 . -  Acha- 

•-lum-no 0.1 romo especial con las siguientes carne- 

t er ir ticas : sujeción neumático, durante el movimien­

to, uno. guia-leva que produce un movimiento de des­

lizamiento axial y otra que orocíUce el movimiento de 

alimentación radial; el movimiento automático do re­

tomo por levas y dispositivos elásticos para volver 

a cu posición in ic ia l cuando el trabajo ha sido aca- 

u¡.¡.do, 3.- .Js tmanado en p roñe o, ordinaria en que las 

arañadas son estampías con el texto de tipo de ma­

teria l, marca de fábrica, año de fnbricocion, etc.

4 ,- di templado de arañuelas en hornos de mufla pa- 

ra pequeñas cantidades, y en hornos continuos rara, 

cantidades nar prandes, en que las arandelas por dis­

positivos do transporte a través del horno son ca­

lentadas de modo y tiempo convenientes n r  sumer- 

r ir las  reñidamente en refrigerante adecuado (aceite 

o apua). 5.- Lavado 00. apun caliente con sosa en 

máquinas lavadoras de funcionamiento continuo. 6 . -Re-
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venido en hornos eléctricos de convención o en leños 

de aceite, 7 .- Chorro de arena en Joaquinas especia­

les,' en las oue la  arena es lanzada sobre la  pieza 

a 'trabajar y durante cuya operación los arandelas pue­

den ser transportadas, bien en mesa g iratoria  o por 

cadena sin fin . 8 .- Rectificado de las superficies 

plenas de las arandelas en máquinas de tino: a )-  para 

arandelas de tamaño medio y pequeño, continuas con dos 

muelas horizontales, siendo rectificadas ambas super­

f ic ie s  al mismo t i  eme o cuando la  arandela pasa entre 

las dos muelas, y b ) -  para arandelas de tamaño gran­

de, cuyas máquinas tienen una muela montada en un hu­

s i l lo  vertical, riendo las arandelas colocadas en una 

mesa horizontal con plato magnéticoj en ambos tinos de 

rectificado éste se hace con el canto de las muelas 

que asi se llama rectificado en cruz, 9 .- El recti­

ficado exterior de las arandelas de eje y arandelas de 

apoyo preferentemente ñor medio de rectificadora sin 

puntos en que las arandelas son alimentadas a través 

de un dispositivo accionado ñor un motor, teniendo di­

cho dispositivo una forma de embudo combinado con un 

tubo f lex ib le  de acero, o bien a través de un dispo­

sitivo que comorende dos rodillos accionados ñor 'un mo­

tor y montados oblicuamente uno con relación al otro. 

También ruede hacerse a-través de una ramea en forma 

de V,y en el lado de salida de la  máquina hay colocado- 

un adecuado dispositivo de transoorte con rodillos s i ­

milares a los descritos más arriba. 10.- El rectifica ­

do de interiores en rectificadoras de interiores de a l-
Ct# ^

ta orebion de las características siguientes: e l movi-
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raientq de deslizamiento es realizado mecánica o h i­

dráulicamente, y en este último, caso la  velocidad es 

automáticamente cambiada desoucs d.el rectificado bas­

to viara la  oneraoion del fino, siendo la  muela automá­

ticamente ajustada entre las dos fases del rectifica ­

do basto y. fino,'"SI control es automático con ayuda de 

calibres, uno para cada fase; los platos son del tipo • 

usual para el rectificado de interiores centrándose 

con el diámetro exterior la  arandela por un dispositi­

vo que permita una rápida y fá c i l  disnosicián de van 

r íes  arandelas ■ simultáneamente. Dos mandriles son usa- ' 

dos para cada máquina y las arandelas son cambiadas en 

uno de los mandriles mientras el otro está trabajando 

en la  maquina. El cambio de las arandelas se hace me­

diante un dispositivo especial combinado con un deposi­

to nue tiene un líquido para 1 iniciar las arandelas en

42 C

425

430

una mesa áe trabajo al lado de la  máquina. -11.- El rec- 

^ ^ ^ cau0 -ie -̂0F! caminos de rodadura de las arandelas de 

eje se efectúa en -máquinas de las siguientes caracte­

r íst icas : el movimiento oscilatorio es realizado por 

deslizamiento del cabezal de trabajo, mientras el movi­

miento ele alimentación durante esta operación es re a l i ­

zado por deslizamiento de la  muela con o sin compensan 

cio'n ñor e l desgaste durante el rectificado. El control 

de medida tiene lugar automáticamente con la  ayuda dé 

un índice de contacto eléctrico que corta la  alimenta­

ción tan pronto la  arandela ha sido rectificada a di­

mensiones correctas. La. arandela es montada en un man­

d r i l  o en un plato, 'pudiéndose en ambos casos cambiar 

rao idamente las arandelas en l a  máquina, 12.- El pulido
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en una máquina, en la  que las arandelas son colocadas 

una a una en un. ni ato con diafragma o dispositivo s i ­

milar, después de lo cual las herramientas neumáticas 

de pulir hacen este pulido mediante un movimiento os­

c ilatorio , Dicha herramienta está provista de un so- 

lo bloque de acero muy duro o en. ciertos casos de me­

tal duro, siendo dirigida la  fuerza principalmente en 

dirección axial al husillo de trabajo. A través de la  

superficie de trabajo del bloque, el cual corresponde 

en forma a la  del camino de rodadura, es aliitentada 

l a  cinta de pu lir paso a naso, de forma que nuevas 

superficies con pasta fresca de pu lir  están en con­

tacto permanente con la  superficie de la  ranura.

Irocedimiento de fabricación de rodamientos de bolas 

axiales, consistente en la  sucesión de las operacio­

nes definidas en la  reivindicación 1, para el monta­

je  de las arandelas asi obtenidas, a sabe? 13.- pu­

lido de las caras planas, lavado, inspección ocular, 

medida y agrupado de las arandelas. A las arandelas 

procedentes del almacén le productos semiterminados 

se les quitan las oxidaciones y previa inspección 

ocular de las superficies, se lavan cuidadosamente 

con petróleo en recipientes abiertos, el fondo de los 

cuales puede subir o bajar, procediéndose posterior­

mente a la  comprobación especial del diámetro exte­

r io r  e interior, poniendo las arandelas en dos grupos 

separados. 14.- Cerrado da las dos mitades del por­

tañolas des pues de haberlas provisto con el corres­

pondiente número de bolas, por raedlo de una prensa 

excéntrica o de otro tipo que sujeta l a  mitad exte­

rior sobre la  interior, después de lo cual habrá el
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suficiente juego entre las bolas y el portañolas; 

ñero si no fuese así el portañolas será ajustado en 

una prensa al objeto .ie abrir los alojamientos entre 

las bolas. 15.- montaje de arandelas de apoyo, de 

eje y de portabolas con bolas, en que ambas clases de 

arandela son pareadas, y su correspondiente juego de 

bolas constituyendo entonces el rodamiento, una uni­

dad, la. cual puede ser de tipo axial, simple o doble* 

oótjp ̂ en di en do e'stos dos o tres arandelas, las cuales 

•pueden tener la  superficie del apoyo plana o esfe'ri- 

ca Para combinarlas con un asiento esférico. 16.-Com­

probación de la  altura y atado,, en que los rodamien­

tos completos se cometen a una comprobación de l a  a l­

tura total7 atondo separadamente con un-alambre fino 

de acero cada rodamiento . 17.- Comprobación del diá8 

metro interior, oor cuya operación f ina l de control 

se revisan los diámetros interiores en el rodamiento 

completo a l objeto de asegurarse de la  perfecta com­

binación ,u, la,, are-adelas. 1 8 . - -Limpieza con oetróleo 

en vasijas abiertas con un fondo perforado que puede 

subir o bajar. 19.- Engrasado de los rodamientos en 

varios oaños, de grasas derretidas a distintas tempe­

raturas. 20.- Embalado en cajas de cartón.

POCEDI n .T e  DE EAEEICACION DE P. ODA'II EliT OS DE BOLAS 
AXI ALES.

Sean cuales fuetea loo Pi r p|,MC, + ,urcunstaacius que con­
curran con Ui t .. ..ncit,iiaad u-e la  f at ente definida en
las anteriores reivindicaciones.

..adrid Pebre ro 1949,
El Ingeniero-Agente,
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