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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompalin o la solicitud de rezicstro de
PATELTE DB IIMMRODUCCION

nor dlez aflos.para MWepafia,su Protectorado ¥
~Posesiones, a favor de: ‘

SEEERESA NACIONAL DI "ODALITITOS S,AYDD ITADRID,

nor:
"PROCEDINILLITO D FABRICACION DE MODALI L.TOS DB

PEDITLOT orlTICoS.

La presente Patente de Introduccidn, se

refiere o M »rocedinicnto de fabricacidn de rodo-

2

VRek:

i

de rodilles odnicos. Consiste este procedi-

‘,
i

}-J-

@ i
pw?

<t [

0 21 la sucesidn An los operaciones giguientes:

a)=_Aros exteripres.-

Bl matericl comprende barras o tubos de

neero 4e una coimposicion adecuada pava este fin, el

.-
cunl ce aentregudo de la Fabrica de ncere con la due
rege v o trotmientns tdvnics convenicate, Bl iaterial

oo rlde nreviuwisente mecouizado exbteriormente Y oen

lo moyoria de %PS cceoe el Aifastro corresyponde ol

it e
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difnetros adecundo dsscpues de Tin
cloner de torn;.jﬂn ntroc t€railanos, su didmetro es
el del rocuaiente terminwin ona ol axceso de nate-
ricl correspondiente ¢l que say que quitar en las
operacionss de rectificado, couenzando entonces el
ciclo de
ZABRICACIQN, ~

Ea la noja 1, figura l, se representa en
dibujo de coujunto =1 vodumiento Jé rodillos cdni-
cos a fabricaﬁ.
L.~ 41 nateriul es tommewdo en tomos revdlver o
cn tornos autowdticos de une o varios rusilles. ILos

signientes wétodos nueden ser usados,

a)~ EL LBTOD0 % TALADRO.~ Bn este 1dtodo el

naterial eomdrende barvas le las cuales, uno o mad
Juezos de anillos exteriores e interioxes (rodamien=-
tos coupletos) mor toraeados ul ismo tiemmo, correse
ponilendn en la genercliiad de los tasos al mismo
tivo de rodamiento, Hsto se hace con uaa herraniien~
ta esneclal de taladrar; lu cual senaré el anille
exterior del anillo interior, siendo 1=z alinentacidn
axial, Durante lus sisuientes fases son torneadqs

lo2 caninos e rbdaduré enn el anillo interior vy en
cliertos cagos tmabien en el anille exterionr. Tas he-'
rranieantas de cnrte comnrenden no solazente broecas,
escariadores, ete.,, sino taubien herremientas ordi=-
tarias de torno y lerramientas circulares de forma,
Las nrineras son generahnente herranientsas resise

tentes de torno de tinn ordinarin, cna o sia files

dle metal duro, Las Ultinas sen tambien de sdlido -
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acero rdnido n de aceve ordinurie ol carbono con filos

2
-
.
b
Pan
[}
]
ks ]

de corte de netol Aur:

s 4 . "
eatar en seceion al miemn tiemvo,-

b)= TOT

g lerramlentas pueden

5 Tamila ¥ OTROUZADO.~ Lo este

método se Ui o bien tubos, o en ciertes casos barres

nevs Laczy, blen saillos exteriorss o interiores,tor-

.

aeando eimultdncomente uno o verios anillos. Como en

el caso oarriba indicado bajo el apartaio a), todas

las superficies internas, externas, planas, rebordes

exteriores ¥ a we mdo tambien los iunteriores, son me=

canizados., Los caaines de rodadura de les anilles in-

teriores son tauvien ecanizades v en ciertos casos

igualnente lo son lns camines de roedadura de los ani=

llos exteriores., Las herranientas de corte son brocas,

escariadores, etec. ¥ herranientas circulares de fore

mna. Ambog tinos nueden ser de sdlido acero rdiido o

de acero ordinaries 2l carbono con filos de corte de’

netal duro. Una o nds herranientas Hueden netusr al

wismn tiemo,

2.~ ACHAFLALADO,=- Bl achaflanado es efectuado ea un
¥orao esvnecial construide nura este fin, el cual tie=-

ne las siguientes caractericticas: (Hoja 28,) Suje-

cidn neuwndtica, 1z cuel tiene lugar durante el movie

miento; wuna guia=-leva A, (figura 2) nroduce uun wovie

miento de deslizamisnto axial y otra B, mroduce el

movimiento de alimentacidn radial »ara clertas onera=

clon=s iateraus de uwecanizado, un novimiento automd=

tico de retorao (leva A, y disnnsitive eldstico C)

(leva B, ¥y disvnositivo D), es nroducido para volver

s

a su nosicion original cuande el trabaje ha sido aca-
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bado; una o mgs herramientas »ueden actuar al miswmo
tienno, )

Tn esta overacidn la nisza trabajada (anillo
interior o exterior) es torneada a las- dlmensioaes
exactas corvesnonilentes a las overacionns de torao,
tanto intevior conun exteriormente, redondeando o a-
chaflanando ins bordes y toracando los caminos de ro=-

. .

dadura.

ias herramientas son las ordinarias de tormo
coit 0 sia files de corte de metul duro, herramienmas'
circulaves de Torma de acero rdpido o .de acero ordi=-
nario al carbono con files de corte de metal duro,

LOTA= 31 el nscanizado en torno revilver o
en tornos auteudticos, ss llevado a cabo mas allé de
lo que se acostuubra, wor ejemvlo, si se mecanizan
todas las suverficles nlanas, chaflanes ¥ camines de
rodadura, las opa2raciones warriba mencionadas »ueden
ser eliminadas. | .
3.~ EL FSTAMPADO tiene lugar en una prensa ordinaria
contpolada nor el »ié o pof algun otro medio adecua-
do, »udiendo ser dlcha prensn de friceidn excéntrica.
In esta operacion los anillos son esjampados.con el
texto indicendo lu marca de fdbrica, tipo de material,
afio de fabricacidn, ete, Despues de esta operacidn
1o0go anillo; estin dinpuestos p#ra al teiple,
4,~ BL TI'PLE de pequellas cuntidades de anillos es
efsctuado en hiornos de mufla con o sin atmdsferas &e
proteccion, mientras cantidades aomales y grandes
cantidades, soun templadds ea hornes coutinuos, ea los

que e£1 el temple tiene lugar sin cowbustidn, tiene que
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existir una atadsfera de nroteccidn, ¥y en los que los
anillos se hncen pasar & través del horno por ua dis-
pneitivo”de trangoorte, siendo calentados durante un
cierto periodn de tiemvo & la temperatura adecuada ¥y
conservéndose en esta temperatura durante wl prede-
temninado tieumo,desyues, del cual s rédpidomente su-
merzldos en un recipiente que countiene wn refrigeran=-
te adecundn (aceite o agua) = una cierta temperaturs
que templa los anillos, 1 refrigerante esfa conti=
numaente agitado nor un dismnositiveo esveclal nara es=-
te fin, 3Bl heorno puade éer calentado por gas o por
electricidnd, La temperaturg del refrigerante es an=-
tenida constaate por medic de un sistems de refrige-
racidn o calentambento, Despues de haber side enfria-
dds los a=illos, son extraidos subtomdticanente o &
uane del refrigercnte ¥y passn & la siguiente operacida,
5,~ LAVADO,= Para guitar parte del refrizervnte que
puede guedar adherido & los wnillos, son sanetidos a
ua nroceso de lavadn, el cuzl es llevado a cabo con
aguz caliente, & la que se ha agregado sosa o alguna
substancia andloga en un baflo abierto n en una naguina
labadora cerrada con dos cdmaras, o0 en miguinas lavas
doras de funcionamiento continuo eﬁ les cuales la pie~-
za trabajada vasa a travde de la méquina 4e uno a otro
1 1
lado,

6.~ B TOVENINC ususalumente se hace en ornos eléce

tricos de couvencida, o en clertos casos en ballos de

aceite ea recinientes adecuwdns,

-2

o= LUOTRO OB ARENA.- Con el fin de guitar costras,etc,

los anillos sm chiorreados con arena e acero o con
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arens ordinaric de cuarzo en udquinme especialés, en
las cuiles 1l: ureaw es lanzuda contra la pieza a tra-
bpujar, olen por acdio de la corriente de alre produ=-
cida »or un ventiludor o nor aire a presidi o algun

otro disovositivo .ecdnico wdecuado. Los anilles pue-

- « 7 e A
daea ser transnovtsdos dursnte ests pperacioa, vien

e unn aesa glratoris o en una cadena sin fin de ho=-

jas de acern, canbizndo en este dltinmo caso los ani-
1los de »nosicidn durante el chorreadso de arena.

8.~ EL RECTIFICADO DB IAS SUPERFICIES PLAN

ANITLOS TNTERIORES Y DXTHRIONES, nuede realizarse,

entre ntraz, en loe sirulentes tivos de wdquinas:

a)= Los unillns de tumafio medio ¥ nequefio,
con preferiblemente rectificacos en mdquines conti-
auss (figuras 3y 4, hinja 3), que tieuen dos auelas
norizontales A ¥y B, siewdo rectificsadss aibag super-
ficies al iisuo tiepo cuanuo el anille R, pesa en-
ﬁre lag dos nuelaus, Después, los wnillos son liupie -
dog =generslmente e forua uutoﬁitica- en Ung ide
quine lavador: ¥ recuvlierioz con uns caps de una -
guibetuncla p;rm srotegerlos cnatra la corrosidn.

b)= Los anillac de tummwlo srondé ron senerale
icados en una wudquine que tiene una wne-

1o mnntads en vn Lngille vertical (figuras 5 y 6,

noju 4) siendo los anillos colecados sn Uaa riesa Lo=

] 3
metico A, rectificdndose en es-

te cusn a2 cuda operacidn mnlamente uno de los lados,
Il orogreso s la eperacidn de rectificado nuede ser
cesnidn »or medins de unos dicpositivos de calibrade

.y - N N s ’ g . - "
incornorudos & la mwaquina, Couo wnterioriente exnli-
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cébwios bajo a)- esta overacidn es innediatamente se-
- : guida nor un lavado y recubrimiepto de los anillos con

ung substancia de »nroteccidn anticorrosiva,

165 ' NOTA= En ambos tinos de rectificado de guner=
filecies »lanas, el rectificado tiene lugér con el cane
. 1 \12 _ to de las nuelas, el .rﬁ..ual es llamado rectificado en
‘\ % eruz, obteniéndoée con nlena garantia una superficie
. o .bienvlisa y piana.
170 9. EL RECTIFICADO BXTERICR DE T0S ANILLOS INTERIORES

Y BXTERIORES, se nuede renlizar en un mandril eutre

cantros en una rsctificadora ordinarias de exteriores,
vero e8 mas conveuniente hacerlo en unsa rectificadora
sin wuntos, Bn el dltimo caso, los amilles son alimen-
175 tados a travds de un disnositive aceionade TOT UN mo=-
tor, teniendo dicho disnositi%o.(figura 7, hoja 5) una
forma de embude A, combinado con un tubo flexible de
acero B, o bien a travds de un disnositivo que caapren=
da dos rodilleoe C y D (figura 8) aceionados POT un mo-
180 tor v montados oblicuamente uno con relacidn al otro,
Tambien es nosible »acerlo a través de una rampa en for=-
ma de V. En el lade de salida de la miguins hay colo-
cado un adecuads disnositive je transnorte, teniendo
unos rodillos similzares a aguellos descritos mas arri-
185 ba, Los anillos nueden nasar un cisrto ndmero de veces
a través»de laznéquina, devendiendo ello de la canti-
dad de materiasl qué ha de ser quitado hasta llegar s |
las dimensiones requeridas y de 1a finura de la super-
Ticie deseaga, Desnueg gel rectificado los anillos Eon
190 automdticamente lavados ¥ cubiertos con una capna de

.

_anticorrosivo,
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10.,= PECTITTCADG U0 JALTIINS DE WADADTRA.- Hate recti=

fiendo 2 renlign el wia weetificadors de interioves

de alta nrecicidn, tesniends lus sizuientes caraccte-
195 riticre: U1 movimicato de deslizomiento nuéde lograr-

ga mecdnion 5 “idrdnlicnasnte ¥ =e huce en dos etapﬁs;

prinermaente wn rectificndo Lneto y desnuss uno fino,

ajuestoda ~utondticauente entre las

dos fasee, 5@ gsta roctificacidn de agujeros conie
cee 21l deslizoniento A2) husillo de trnbein es aj us=
todo =1 dasule corraenrondente, 71 controel de rmedi-
dns éS renlizedo ~or medio del {ndicé d2 un ancrato
de control que actur sobve n indicedor, T ~nnillo es
fijodo 2 un »lato esnscinl nrm un dispositive nora

caatror 1o mieza o 2n un Hloto e disfrreoan, sn ol o)
s - & ? .

2. s
wltimo enen los govvas loternles del nluto cufven
: &Les T

« 7 . . RS
Wi extalsion cusuio =2 ermbia o7 naillo bDaje 1l nee

aifn Aa un araude axicl e 2l Fondo relativiaente dele.

de L1n muela de reco-

b

o
n
o

. .

o nleto, Lo
- 2 s L4 . _

210 tificor se antoaatien, v exasectoamable Ajustade cono

nog, ontre 1-e oo

glatolN rges dsl reetificade.

rectificados los ares con liwniados v cu-

wiertos cox ocnticorrosivo.

11.- BL PULING 0% 1.0S ANITLOS SXTERIORES .- Se Lace

x

@1 .a4quinae gue tiecen un niato de Jdicfragca cowo

[O]
}—l
(9]
"

el que hewos delialas eu 1u'operacidn Quﬁerior. Cuan=-
do trovajo 1. Lerr@miepta we pulir se produce Wi o=
vimiuuto'ulternwtivo, & lo larso we uua de las gene-
ratrices le 1w puite cduica uel camivo de rodeiurs v
220 auevias puries 4o lu ciote de pulir cstda countiaug- -

«  wente en coutucto ol Sl cwiiiio 8 TPOALUUT . Jespues
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de -puliaos 1oz vadrmleutnrs son evidadosmueate laves
108 ¥y recuuvievtos c¢ou unw suostancis ardticerrosiva.

b)- ARQS LITHRIORES,-

ve cigue el ..ilumo proceso de fabricucidn/y si=-
multdoco o ¢l emslewio eu a)- pare los aros exterio-
res e Lad operacion=s ceflaladus cou los admeros 1 -
«l 9, esg declr, torneado eu tornos revdlver o en tore
nos amutoudticos segdn los wadtodos 1 a), wétodo de ta-
ludro, o 1 bj, toraeaio .e Iowmiw ¥y tronzado, : 2.- Acha-
flanalo, .= .urcado, 4,- Temnlado. H,- Lavado. S,=Re=
venido. 7.= Chorro de areuna, 8,~ Rectificado de las
sunerficies nlanas y 8.~ Mectificado de superficies
externas,

Pero desvues se sigue el siguiente camino:

12,~- RECTIFICADN DE IJTERINRES que es realizado en
rectificadoras Az interinres de riis srecisidn, te- .
niendn lue sigulcntes corascteristicas: ¥1 moviaiento
Ao desliprai-abs o —cenlizedo mecdnica o hidrdulica-
mente ¥y en el dltimo caso la velocidad es -automdti-
camente camblada desnurs del rectificade basto nara
la oneracidn del rectificado Finn, La muela es autoe-
maticamente ajustada eutre lus dos fases de rectifi-
cado basto i fino, Bl control de medidé tiene lugar
autondticamente con la ayuda de calibres, generalmen-
te uno nara cada wna de las fases de rectificado el
basto y el fino, Cumndn se rectifican agujeros céni=
cos, 2l deslizauiento del cabezal de trabajo es ajus-
tado al dngnlo corres-ondiente. Los nlutos son del
tivo usual »aru el rectificadn de interiores, centrdn~

dose con el didmetro exterior el anillo »or un disno-
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sitivo que nermita una »rdnida y fdeil disnosicidn de
varios anillens simunltdneamente, Dos sandrils son usa=
dos ~ura cala iidquina y los anillos sm cambisdos en
uno de los mandriles, salentras el otro estd trabajan-
do en %avuéquina. Bl cambio de los anillos es reaii-
zado en uin disnositivo especial coubinado con un de=
a0sito que tiene un 1iquide narsa limniar los anillos
en uaa .iesa de trabajo al lsdo de la mdquins. Desnues
de limniar log aaillns =e cubren con una cara de‘subs-
tancia anticorrosiva,

13.~- RECTITICADO DR CAMILOS_DE RODADURA.- B realiza-

do e una;iéquina (figura 9, hoja 6) nrovista con une
o dos cabezales de trabajo colncadns en la misus des~-
lizadera, obteniéndose la oscilacidn de estos nor sie-
dios inecénices. Tos anilles son nuestos y quitados de
las mdguinas &ia necesidecd de naraf el desligzamiento,

T.o8 husillos de rectificar son montades en robustas

¥ senaradag deslizadoras, las cuules van vy vuelven ré-

. - P L T
nldawente de la neicisa de trabaje cor Ledieo de un

disnositive hidrdulice, Ta alinentacidn es wecdnics

4

e

e

. R . . '
v continva, Bl control de :iedide es hecho automdtie -

connente, cortdndose la zliuzentacidn cuanio el anillo
Da rido rectificade ©l tamaflo adecuado, Despues de
rectificados, los anillos snn limviadés ¥ cubiertos
con une cuna antienrrosiva.

14.= DECTIFICADN O MEBAPDRES .= Tiene lugar en una :id-
quina, en la cual ol deslizeniento de la muels eatd
ajuatain de tal Foroivy oue un determinads Zngulo es
formadn eatre el eje del husille de 'la muela ¥ el eje

de la nicza a trabajar. TWstos ejes interceden frente
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el =nillo, el cusl ectd mentndo en un plato centrin-
doln -~on srvecln o 1o sunerficie nlena del anills, vor
ejemplo, el rebnrde mavoer dirigido =1 béstidor de la

méquina. Bl rectificado es realizado con el borde.

de la ruela, ¥ la alimentacidn tiene lugar en direc~

n

ida del eje Ael Tmeillo de la muels, Tambien es wo=
eible colocar el acillo en nosicidn contraria a la
anterior, en cuyo caso la alimentacidn tendrie lugar
ew: direccidn tarbien n~uesta. vesnues de rectificados
loe anllles son limrisdos y cubiertos con una capa de
substancia anticorrosiva.

15,- PULIDO.- Tiene lugar en una ndquina nrovista de
un mandril nara simultdneamente realizar el pulido de
un gran nuimero de anillos, teniendo el miesmo un Aid-
metro corregvnniiente ol didmetrn interior de ios a=
nillos. Los anillos eon rdvidaemente nuestos a nunto
nor intermedio de una barra de traccidn controlade
neundticamente,' F1 camine de rodadura es pulido por
un roviniento alternative de la tensza de nulir en
direccidn tangencial con direccidn al anillo, estane-
do nuevas sunerficies de laz cints de nulir'con nastea
fresc# en contacto con el camino de rodadura del ani-
1lo. La superficle esférica del reborde es tambien
nulide, ¥y finaliuente, el resalto de la ranura cutre
el camino de rodadura ¥y wabos rebordes tambien es DU=
lido, Desvues, los rndamientos son cuidadosmmente
lavados ¥y recubiertos cnn unavcapa de una substancia
anticorrosiva,

i ONTAJE,

T I e L A d e &

16.~ LIDPIBZA D7 LAS SIPINFICINS PLAUVAS EITRENAS, LA-
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VADO E IVSPRCCIOT NCULAR. = Los aros traides del alma=

cén de nroductns seni-terminados, ce soaseten a unsa
onaeracidan nera quitarles las oxidaciones que algunas
veces se formen en las suvnerficies nlenas extremas;
durante el tiemno en cue estén guardados en el almacén,
Jeenues de la insneceidn ocular de las su-
werficies hlénas extremas y otras superficies recti-
ficadas, pere 1o nulidas ¥ desvues de limniar estss
sunerficies si fuers uecesario, los anilles se lavan
cuidadosamente crn netrdleo o substancie similar, en
recinientes aviertos, cuyo fondo nuede subir o bajar,
o en otros disposiiivos adecuados nara el lavado, es-
tando desnues diswnuestos vnars las Operéciones de non=-
taje. | l
in este estado, los anillos tienen les tole=
ranciss requeridas nara la faubricacidn.

17.= MONTATE DE 108 PORTA=TODIITAS Y. PODITICS. i EL

L B

ALTTLO THTERIOR.- T.o8 »ncillos cdnicos sonvinsertar
dos a mano o méQuina en los alojamientos de lss jau-
las, desvwues de lo cual se coloca ésta en el anillo
interior, |

Tos anillos se envian a una vrensa excéntri-
ca o de otro tino, donde el morta-rodilles se remache
con la ayuda de una herramienta eséecial, formando )
desnues de esto los rodilleos v el norta-rodilloslun
coijunto con el anille, el cual .o puede separarse,

18,~ COMPROBACION DRL DIK BTRO DEL CAMING DE_RODADURA

EN EL ALIIION BXTERICR.- Todos los snilles exterige
res se colocean en el .uismo anillo interior normal,

con un juego de rodilles e introducidos en un anarato



370

N

- 13 .
de medida, desnues de 1o cusl le alturn del rodeniica=
to comoleto se mide wor este medio, Pvesto que el
anlllo interior es siempre el mismo, las diferencias
de altura serdan debidas a las variaciones del didme-
tro del cauwino de rodaduras del 4nillo exterior. Las
diferencias no nueden alcanzar uds gue la mitad del
Juego total nermitido nara los rodamientos terminados.

19.= COuPROBAUIO:.

Wil DIAGETRO. OET, CAMING oR RODA=

L4 sl ANILLO I.TBRICR. De unu "unera sinmiler a

-
s e D T T L T M Y

ot

. . . s 7 . s
a degerite LUaio 1o ecceidn 17, todos loe snillos

nterinres eom rus vodillos son camnrovedas con la

[

piyuda de 1 00illa exterinr normal, colocands el
conunto rooun omovots de icdiln, en el eunl, la
diferencioe ~ut—e 1a nlture neminel mareads nare el
rodaaizato eormleto, nn wvede aleesnmar» riae e la mi-
tad e la ftolorracic »oaiti i vara un rodamiente

acabrdo, .

20~ COPROBACICL D7 LA SEGURIDAD UE LA RODADURA, -

Loe tuillos interiores, se colocan unn ner uno eﬁ

el nismo anillo exterior noraul v se les obliga &
girar béjn la accidn de cierta carga, y la seguri-

dad e rodadura observada incluvendo el silencio de

la misna e%c., deve estar de acuerde con lo requerido;
21l.- COMPROBACION DEI COITACTO ENTRE I0S. RODILICS.

I 108 CAMLLCS DE RODADURA.- ®n cicsvios crgos, uno

mrobieldn nanceinrl del contrcto eatre lag wodi-

3
>
.
3
e

1lor ¥ caminme As podrdurs ¢a menlize en TIRT0T 0 me=
nor extensifn, Beto te comcigue Lincilendo fiper sl

. . - . . . . ’
enille Intebiny en oI cudliln exteriny, vajo 1n ceceidn

de un constonte cumuje rxinl v los wodillne cue han

m
2

i
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gidn “revicucnte narerles en azul, mavcafﬁn 1e nooie
cifn del contacto en el anillo exterior, |
R2,.~ INSPECCINN FINAL.- Una cuidadosa inspeccidn se
hace ahora nor senarado sobre las dimensiones nrinci-
pales de los aros exteriores o interiores v tambien
en el grueso corriente de los aros.

R3.= LILPIEZA,~ Despuee de lu ineveccidn final, les
cros exteriores e interiores‘con juegns de rodilloes
se limnian vor separado cuidadosamente con petrdleon

0 similar en vasijas abiertas con un fondo rerfora=-
o, el cual nuede =nbir o bajar.

24,~ ENGRASADO, - Los‘aros se engrasan »or senarado,
sumergfendolos en un reciniente conteniendo grass
derretida de clertas caracterfcsticas con una temnera~
ture de 110 = 120 grados, donde los restos de cual-
qulier otro fluidO'desénarecen. Log rodamientos enton-
ces, wia vez frios, se ueten en otro reciviente con-
teniendo la misma elise se grasa, nero a una tempera=
tura que nn exceda de los 60 grados, con lo cual una
cantidad suficiente de grasa sera retenids nor el ro=-

daniento desnues de enfriado,

25, HGNTAJE,};EQBALADO.- Los aros exteriores se mon~
tan akora conjuntamente con su aro interior coﬁpleto
corresvnondiente y los rodamientos se envuelven en un
vavel adecuadn imaregnado, metidndose en cajas de car-
ton, desnuss de lo cual, se envias a clnzedn.
seserita on lo que wrecede la naturaleza del
invento, as{ como el mndo de llevarlo a la prdcti-
ca v demostrado que constituve un mositivo adelanto

. s PN
técnico snbre To hae ta aqui conncido en Esnafla, se
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enlicita regietro de Pat-oute de Intrediudeidm vor diexz

aflos en Menaeln, su IProtectnrede ¥ Tosesioncs con a-

NOTA REIVIIOL CATORIA
Procediniento Ae fnuricrcidn de rodamientos de rodi-

1los cdnicos, consistente en la avlicacidn ordenada

de las sigulentes overaciones nara los aros exterio~
res e interioves: 1 a)- Torneado del naterial nroce=
dente de fdbrica en tornos revdlver o en tornos au-
tomdticos de unn o varios husilles por el ndtodo de
taladro anlicado a barras en gue unoe o mas Juegos de
anillos exteriores e interiores (rodamientos comple-
to8) son tnrneados al :iismo tisumn, con ﬁna.herramien—
ta especial de taladrar, la cual sevara =1 anillo ex-
terior del anillo interior, siendo la'alimentacidn
axial, 1 b}~ Torneado de forma y tronzado en cuyo mé-
todo se usan o bien tubos o e ciertos casos barras na-
re hecer bien anillos exteriores o interiores, tornean-
do simultdneamente uno o varios anillos. 2.~ Achafle~
nado en torne esnecial con las siguientes caracterise
ticas: sujecidn neumdtica durante el movimiento, una
gula~leva que »roduce un movimiento de deslizamiento
axlal v otra aue “roduce el névimiento de alimentacién
radizl; o1 uovimiento automdtico de fetorno nor le=
vas y disnositivos.eldsticos nara volver a su nosicidn
inicial cuando el trabajo ha sido acabado. 3.~ Eatam-
»ad 0 en orensa ordinaria en que los anillos son estam-
nedos con el texto de tivo de material, marca de fdw
brica, afio de fabricacidn etc, 4.~ Bl temnlado de ani- |
llos en hornos de rwufla nars ~eaquefias cantidades, ¥y

en nornos countinuns nara cantidades méds grandes, en
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gue 1o auilles wnr diznogitives de traocennag
vde Anl Taran son calentados de modo y tiemvno conve=-
nientes nora sumergirlos rénidamente ea refrigérante
adecuado (aceite o zgua), B.- Lavado en agua caliente
con nosa en miquinss lavadoras de func;onamiento con=
tiiano, 6.- Revenido en hornos eléctricos de conven-
cién o en baflos de aceite. 7.- Chorro de arehs en
ndquines esvecinles, en las que 1a aréna es lanzads
sobre la wicza a trabajar y durante cuya oneracidn
los anillos nuedew ser transnortades, biea ea es &
giratoria o ~or cadena sin fin, 8,- Rectiffcado de
lus sunerficles wlanas de los anillos en ndquinag de
tino: a)= vara wiillos de taualo medio Y necqueflo, con-
tinvas con dos muelas horizontales, siendo rectifi-
cadas aabas sunerficies al wmismo tiewno cuando el
anille »osa entre las dos avelas, v b)=- »ara ardillos
de tamafio grande,. on mdquinse oue tienen una muela
montada en un husills vertical, siendo lgs anillos
colocados =0 wia nesa horizontal econ wlato magnético;
an anbos tiros de rectificadn dste 2% hace con el
cantn de laz nuelas cue as{ se 1lzma rectificado en
eruz, 9,- Nl rectificaﬁo exterior de lns anilles in-
teriores v exterinres wrefersntemente nor =uedio de
rectificadora ein nuntos en que los anillos son 2li-
neatados a travds de un disnositivo acclionads -or un
motnr, tenieudn di-lio disvtoesitivo una forma de en~
budo coubinudn cnil . tube flexible de scero, o bien

través Je ua diesnositive que comnrerde dos rodilles

»

acclonados nor ua motor y mountados oblicuamente una

con relacicn =l o*ro. Tarbisn nuede hacerse a travds

1
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de uno roama en fornwe de Yy ¥ ou el ludo ds snlids
’ - s . 'y
de 1n miouina Luy coloeado un 2deecundo digvyositive

de transyaorts con rodillns similaves a loz descritos

Procedinientn Ae fobYicreidn A roalsiicatosr de vodie
’, . s 7
1loo econicos concicteate ~1 1. sucesifdn A~ las NMe=-
. . -« . . “ . « & . .
racisnes fafinidrs ca la veivindicacidn 1, vor las si=-

-

gulentes, enln nnliceblos » Lon arne exteriores, a

grber: 10,- Rectificalo de cauinns Ae rodadura en ma3e

quinas rectificrlorcs da intevrin—es Ade rlte »recisidn,

~roterioticas: el navi-
micnto A dselizaaicubto wuede lograrse mecdnics o ri-

’
draulicea.

. R
Sa.ziendese en dos etapas: vrimeramente
un rectificado vacto, despucs uno fino, siends la

’ L4 < e -~ pay o~
rutniiwhbicrarnte entre. mubas

ausla ajust:

egte vectificacidn de spujeros ednicos el daslizaniien-

o oy Trdlle e drolule ez njustado ol

. 4
el ecnntrol 4o 1elidas se huce mor {n-

etn o control que actua sobre un indie
cador. Bl @:illo ~e Tijudo en un plato esvwecial cbn
disvositivo »ara cenbtrar lo nieza o e un nlato de
Alalragaa ¥ =0 este cunn lrs garras latersles sufren
una extensidn cusnis se cambia el anillo bzjo lu ac-
cidgn e m emmuje wiial en el fondo del nlatn, siendo

] 1

L3 ’ . -
sutrmatica la aliaentoeisn ds 1a qwels entre l:os <dos

N

fases lel rectificadn, 11.- “ulide en mdquinas aue
tieten un tlato de diuSruigua cowo el definido en la
preracida anterior. ClUando trabaja lo herraunients de
culir se »nroduce un onimienfn wlteraativo a lo large

de una de las geaeratrices de la navte cdnica del
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cemdinn de radadurn o meves ourtes de la einba de Dl
495 lir ertfn cu contrcto coutinun con el caainn de ro-
dadurea,

: . . . Y 4 - .
' 3.~ DProcedindecio Ar falricreidn Ae rounmientos de rodiw

K . .
l1lns conircoz o=

« &
21 La sfucesion de las one-
rocimnes definidos an 1, “EiVl”’lC”OlO la, nor las

500 , flrulent t rolo =2nlienbles £l aro intevinr o sabar:

18,= Tectid erinrae o rectificodnrns e

81 % 1 2 intorinrves 20 las ~i-uicnter retords ticrs el o

vial oot~ A2 Aee lizenionto as rvenlizedo mee nice o

icno 2 in

2 . - : o
T ocese V1ltime csmo, la velncidod

crmrnte desnues del rectificade
bosteo murn Lo Anoerncidn fel reetificado fino. La nue=
1res cut~ndticrucnte sjustadn entre ~uibas feres de
rectificedo burto ¥ fino. W1 control de mediin de
subog, oL cilindrico v el ednico tiecue lusor outomde

510 ‘ ‘ ticriiente con Lo ~ymis s crlivrae, cenerslmente uno
nors entewnn Ao 1oe frees dsl rectificnde o1 bosto
ool fine, oo ocete orco e srujovor ednicos, el

“eclizomients A0l erbennrl da trebujo, ée njustodo

’

~Loensula enrveranniiente, Lac “latos fon ds tine
516 acuanl e el reetificndo e interisrvers,

cor o1 didmitro exterinr al nrs nar nn

aue nerudio e wnide v fleil  Ajeraricidn
rine o fiwwlﬁ?nemu%nﬁe.‘Ons nandrileas son usedos
naa dads cuing v olos aros &na cambiados =n uno
520 de ellos, adentras cl otre siandril estd trabajando
| en la ndouina. ®1 cambio de aros es realizado en un
disvositivo es»ecial coubiunadn con un dendsito que

tiene un 1fqnido “ara lizmninr los anillos en una riesa
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de trabajo ul lolo Je la mdquina. 13.- Rectificado de
caminoé de rodadura que es realizado en uns migquine nro-
vista con uno o dos cabezales de trabajo colocados en
la wmiema deslizadera, obteniéndose la oscilucidn de es~-
tos nor uedios mecdnicos. Tos aros son nues tos y’qui-
tados de la mdquina sin necesidad de parar el deslize-

miento, Ios Tusillos de rectificar son montadns en ro=-

ven viridamente de 1o woasieidn de trabajo mor medio de
un disnositive hidradlico., La alimentacidn es mecdnica
¥y continua, el contrnl de medida es hecho autondtica=
umente cortdindose la elimsntacidn cu&ndo‘el anilleo ha si=-
do rectificadn ol tanafie adecuszdn, 14,- Rectificado de
rebordes, tieng lugar on uza:xéquina, en la cual el des-
lizaniento de 1la Juﬁlb.eﬁtg ajustado de tal fomua, que
un deterwinadn dngnlo es foraade entre el eje del hiusi=
110 de la swela ¥ el eje de lo nieza a trabejar., Hstos
ejes se interceden frente zl aro, el cual estd wontado
en un wlafo centrdndolo con arreglo a la sunerficle nla-
na del anillo, por ejeu~lo, el reborde navor dirigido

sl brostidor de la ndquinu, Bl rectificado es realizado
eoi o1 borde de la muela y‘1n4a1imentacidn tiene lugar
e direccidn lel 2je del husillo de la muela. Tambien

N

es mnsible colocar el anillo en nosicidn contreria & la
anterinr, an cuye casn la alimentacidn tendrig lugar en
direccidn taubien oonesta, 15,= "ulide, tiens lugar en
una miguina nrovista de un vandril, naera sinultdneamnen=
te, realizar el nulido de vn gran admnersc de aros, te-

niendo el iids:an up didmetro corrvesvondiente al didmetro
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interior de los anillos. T.0s aros o1 rapidamente nues-
tos a nunte mor intermedio de una 5arra de traccidn
controlndn newadticanente, Bl camino dé rodadura es
nulido por un movimiente alternative de la tensaza de
nulir, en.direccién tangencial con direccidn al anille,
estundo nuevas sﬁnerficies de la cinta de »ulir con
nagta fresca en contactn c¢on el camino de rodadurs,
Ta eomerficie csférica del rebnrde es taibien pulida
¥y finaliiente el resatlo de la ranura eatre el camino
de rodadura y ambos rebordes tasbien es nulidoe.
“rocediniento de fabricucidn de rodu@ientos de rodillos
cdnicos cousistente en la sucesidn de las oneraciones
definidas en los reivindicacionss 1y 2, v 1 v 3,~res-
nectivamente, & wros exteriores ¥ aros interiores, pa-
fa el nonfaje de los anillos =zsi obtenidos, a saber:

16,- Timnieza de las superficles planas extremas,
lavado e inspeccidn ocular de los ares traidos del sl-
macén de vwroductos semi=terminados vare s aieterlos &
una operacicn e quitarles las oxidaciones que algu-
nags veces e forman en dicha suvnerficle, v observar sus
euverficies wmlanas extremas y otras sunerficies recti~-
Ticadas, nero no milidas, nara nosterioriiente lavar
los aillos cuidedosamente con netrdleo o substancia
gimilar, en recinientes aoiertos, cuyo fondo nuede su-
bir o bajar, o en otros disnositivoes adecuados para el
lovado, nrocediéndnse & costinvacidn al: 17,- Lon%aje
ae loe norta=rodilles ¥ rodillos en el &nillo inte=-
riqr. Los rodilles cdnicos son insertados a imio o
!ﬁéouina, ennt los alojamisntos de las Juulae, des nhes de

lo enal re coloca ésta en el anillo interior. Tos anie-
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llos se envian a1 uns nreunsa excéntrica o de otro tie-
no, doade el norta=rodilles se remacha convayuda de una
herramientea esvwecial forasanio desnues de esto el ro=-- -
dillo ¥ el w»nnrta=~rodillo un conjunto con el anillo,
el cual no nuede sevsrarse. 18,- Comprobacisn del did-
nmetro en el canino de rodadura en el anillo exte-
rior. Todos los mnillos exteriores se solocan en el
mismn anille intevior nommal, c¢nn un Juegn de rodie
1lon e introducidos en un anarato de medids, desnues
de lo cual 1z alturs Jdel wndamiento couimleto se mi=-
de nor este medin, 19,- Comnrobacidn del didmetro del
camimd e “oiadura del =nillo interior., Todos los anie-
lloe interiores con sus rodillos son comwrobados con
la, uyuda de ui aaillo exterior normal, colocando el
coujunto on oun aﬁarato de medide en el cual les dife~
rencivs entre la altura aoninol narcada para el roda-
mieﬁto completo, no nuede alcanzar mds de la mitad de
la toleruncia novm®tide nora un ~odamients acabado,

20,= Commrobucidn de 1a seguridad de la rodadura.
Los anillos interiowes se colocan Uao noy uno en el
mismo anille exterior nowanl Yy se 1lms nbliga a cirar
bajo la nceidn de cierta carga, yvla seguridad de ro-
dadura observada ineluvendo el silencio de -la misma,
ete, debe estar de acuerds con 1o requerideo, 21.=Comn=
probacidn del contacto entre los rodillos v los ca-
minos de rodadura. En ciertds casosg esta\camhrnbacidn
eanecinl se resliza en aayor o menor extensidn y ge
consigue Faciendo girar el a2naille inferior en el aro

,exterior bajo 1lu anceidn de un constante emnuje axial,
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7 los rodillos aue han sido nreviamente marcados en

azul, marcardn la nosicidn del contacto en el anillo

exterior., 22.,- Iusneccidn final,- Una cuidadosa ins=-
neccidn se hace ahora oy senaradn sobre lag dinmen=

siones »riccinales de los aros exterinres o interio-

res v tambisn on el srueso corriente de los aros.

¥

2%,= Limnieza,~ Deg»ues de la insveceidn final

25,
los aros aiterinres e Interiores con juezos de rodi-
llos, se limnian nor gewnaradn cuildadesaicate con ne=

< trdleo o ridlar o1 vasijas obisrtas cnil un fondo nerys
forado, =l cual nuede subir o bajar, 24.- Bngrasado.
Tog oros co cusrasan vor genarain swaorsiendolos en

“un recinicnte eniiteniendo grasa defretida de ciertas
curecterfsticas, coi uina temmeratura a 110 a 120 gre.
Los rodamlentos entnnces una vesg frins,‘se meten en
otre reciviente coateniendo la mioma clase de grasa,
nero a una temeratura gue 1o exceda de los 60 grs,
20.= Jontaje y ewmbaladn,~- Los aros exteriores se mon-
tan wiora juntameﬁte con su aro interior conmleto,
corregnondiente, v los rodamientos se envuelven en un
napel adecuado lunregnado y uetidos en cajas de carton,
se envizi a almacén,

TROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ?ODA&IEHfOS DE RODI-
TLAS COLICOS,

Sean cuales fueren lag circunstanciss que cone
curras entt 1o esencialidod de la “atente definida en
las anteriores reivindiecacionesg,

adrid 22 Febrero 1949,

Fl Ingeniero-Agente,
,-;5‘/"%”4‘; P it S B
7
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