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La presente Patente de Introducción, se 

r e f ie r e  a un rrocedimiento de fabr icac ión  de roda­

mientos de rod il lo s  cónicos. Consiste este procedi­

miento en la  sucesión do las operaciones sigu ientes: 

a ) -  Aros e x te r io re s . - 

• El m ateria l conprend'e barras o tubos de

«acero de .una composición adecuada para este f in ,  e l 

cual ce entregado de l a  Fabrica de acero con l a  du­

reza y tratamiento térmico conveniente. El material 

Km rido previamente mecanizado exterlormente y en 

1 «.i : mayor i  a de l ôc casos e l  d im etro  corresponde ni
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di nina tro adecuado' después de f in a l i z a r  las opera­

ciones de torno, .¡ün otros tem íaos , su diámetro es 

e l del roo. a t i éxito terminn/io con el, exceso de mate­

r ia l  correspondiente ni que hay que quitar en las 

operaciones ae re c t i f ic a d o , comenzando entonces el 

c ic lo  de 

EAKRICAC1QN.-

ün la  ao ja  1, f ig u ra  1, se representa en 

dibujo de cciijunto e l  i'odamieñto de r o d i l lo s  co'ni- 

cos a fab r ica r .

1 .-  Al jaateria l es torneado en tom os revo lver o 

en tom os automatices de uno o varios h u s il lo s .  Los 

siguientes métodos pueden ser usados.

a ) “ -15 TALADR0.- En este método e l

material comprende barras le las cuales, uno o nad 

juegos de an illos  exteriores  e in te r io res  ( rodara!en- 

tos completos) son torneados al mismo tiempo, corres 

pon l ie  nao en l a  .general! dad de los Casos al mismo 

t ic o  de rodamiento. .Esto se hace con una herramien­

ta  especia l le ta ladrar; l a  cual separa e l  a n i l lo  

e x te r io r  del a n i l lo  in te r io r ,  siendo la  alimentación 

a x ia l .  .Durante las siguientes fases son torneados 

lo s  caninos de rodadura en e l  a n i l lo  in te r io r  y en 

c ie r to s  casos también.en e l  a n i l lo  e x te r io r .  Las he­

rramientas de corte comprenden no solamente brocas, 

escariadores, e tc . ,  sino también herramientas o rd i­

narias de torno y herramientas circulares de forma. 

Las primeras son generalmente herramientas re s is -  

tentes de torno de tino ordinario, con o sin f i l o s  

de metal duro. Las u'ltimas son también de so'lido -
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acero rápido o de acero ordinario ni carbono con f i l o s  

de corte de a e ta l  duro. Una o más herramientas pueden 

estar en acción a l mismo tiempo.-

b ) -  TOPIIBADO hh LOhhA Y TRONZADO.-  Bn este 

método se urna o bien tubos, o en c iertas  casos barras 

para hacer, bien an illos ex teriores  o in te r io r e s , t o r ­

neando sinultanuamente uno o varios a n i l lo s .  Corno en 

e l  o as o arriba indicado baj o e l  apartado a ), todas 

las superfic ies  internas, externas, planas, rebordes 

ex ter io res  y a menudo también los in te r io re s ,  son me­

canizados. Los caninos de rodadura de loe an illos  in­

te r io re s  son tauuáen mecanizados y en c iertos  casos 

igualmente lo son los caminos de rodadura de los ani­

l l o s  ex te r io re s .  Las herramientas de corte son brocas, 

escariadores, e tc .  y herramientas circu lares de f o r ­

ma. Ambos tinos pueden ser de só lido  acero rábido o 

de acero ordinario a l  carbono con f i l o s  de corte de 

metal duro. Una o más herramientas pueden actuar a l 

mismo tiempo.

2 . -  ACHAPLAuADO.- S I acliaflanado es- efectuado en un 

-torno especia l construido o ara este f in ,  e l  cual t i e ­

ne las siguientes ca rac te r ís t ica s : (Hoja 2a .) Suje­

ción neumática, la  cual tiene lugar durante e l  movi­

miento; una gu ia - leva  A, ( f ig u ra  2) produce un movi­

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

movimiento de alimentación rad ia l rara  c iertas  opera­

ciones internas de mecanizado, un movimiento automá­

t ic o  de retorno ( le v a  A, y d ispos it ivo  e lá s t ic o  C) 

( le v a  B, y d isp os it ivo  D), es producido para vo lver 

a Su posición o r ig in a l cuando e l  trabajo ha sido aca-
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bado; una o más herramientas pueden actuar al mismo 

t iempo,

Tün esta operación la  p ieza trabajada (a n i l lo  

in te r io r  o ex te r io r )  es torneada a las- dimensiones 

exactas corres non lientas a l a s  operaciones de torno, 

tanto in te r io r  cono exteriormente, redondeando o a- 

chaflañando los bordes y torneando los caminos de ro­

dadura.
*

Las herramientas son las ordinarias de torno 

con o s in  f i l o s  de corte de metal duro, herramientas 

circu lares de forma de acero rápido o :de acero ord i­

nario al carbono con f i l o s  de corte de metal duro.

1701 A- 3i  e l  mecanizado en torno re vo lve r  o 

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

lo  que se acostumbra, ñor ejemolo, s i  se mecanizan 

todas las superfic ies  planas, chaflanéis y cominos de 

rodadura, las operaciones arriba  mencionadas pueden 

ser eliminadas.

3 . - EL ESTAMPADO tiene lugar en una prensa ordinaria 

controlada por e l pie' o por algún otro medio adecua­

do, puliendo ser dicha prensa de f r i c c ió n  excéntrica. 

En esta operación los an illos  son escampados. con e l  

texto indicando la  marca de fáb r ica , tipo de material, 

año de fabricación , e tc . Después de esta operación 

los an illoo  están dispuestos paro, e l  temple.

4 . -  EL TIIlPLE de pequeñas cantidades de an il lo s  es 

efectuado en hornos de mufla con o sin  atmósferas de 

protección, mientras cantidades normales y grandes 

cantidades, son templadas en hornos continuos, en los 

que s i e l . temple t iene lugar s in  combustión, tiene que
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e x is t i r  una atmósfera de protección, y en los que los 

an il los  se hacen' pasar a través del horno por un d is ­

p os it iv o  de transporte, siendo calentados durante un 

c ie r to  periodo de tiempo a la  temperatura adecuada y 

conservándose en esta, temperatura durante un prede- 

terminado tiempo, después, del cual son rápidamente su­

mergidos en un rec ip ien te  que contiene un re fr ig e ran ­

te adecuado (ace ite  o agua) a una c ie r ta  temperatura 

que templa los a n i l lo s .  El re fr ig e ran te  eslía conti­

nuamente agitado por un d ispos it ivo  especia l para es­

te  f in .  E l horno puede ser calentado por gas o por 

e le c tr ic id a d .  La temperatura d e l re fr ig e ran te  es man­

tenida constante por medio de un sistema de r e f r ig e ­

ración o ca lentad lento . Después de haber sido en fr ia ­

dos los a n il lo s ,  son extraidos automáticamente o a 

mano del re fr ig e ran te  y pasan a 1& s igu iente operación.

5 ,  - LAVADO.- Para quitar parte del re fr ig eran te  que 

puede quedar adherido a los an il lo s ,  son sometidos a 

un procaso de lavado, e l  cual es llevado a cabo con 

agua ca lien te , a la  que se ha agregado sosa o alguna 

substancia análoga en un baño abierto o en una máquina 

lacadora cerrada con dos cámaras, o en máquinas lava­

doras de funcionamiento continuo ed las cuales la  p ie ­

za trabajada rasa a través de l a  máquina de uno a otro 

1 ado.

6 . - EL VEVEIIIDO ususaliuente se hace en hornos e lé c ­

tr icos  de convención, o en c iertos casos en baños de 

ace ite  en rec ip ientes adecuados.

7•“  QJíQHHO DE ARELA.- Con e l f i n  de quitar costras ,e tc . 

los  an illos  son chorreados con arena de acero o con
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arena ord inaria  de cuarzo en máquinas especia les , en 

las cuales 1-, are na es lanzada contra la  p ieza  a t ra ­

bajar, cien por medio de l a  corr ien te  de a ire  produ­

cida por un ven tilador o por a ire  a presion o algún 

otro d ispos it ivo  mecánico adecuado. Los an illos  pue­

den ser transportados durante esta operación, bien 

en una mesa g ir a to r ia  o en  una cadena s in  f in  de ho­

jas de acero, cambiando en este último caso los ani­

l lo s  de posición durante e l chorreado de arena.

3 .- BL KECTII'ICADO m  LAS SUPERFICIES PLAñAS Eia-LOB 

ANILLOS IdTElIC^as Y EXTEHIOPJBS, puede rea liza rse , 

entre o tras , en los siguientes tipos de máquinas: 

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

son preferiblemente re c t i f icad os  en máquinas con ti­

nuas (f iguras 3 y 4, hoja 3 ), que tienen dos muelas 

horizonta les A y B, siendo re c t i f icad as  ambas super­

f i c i e s  al mismo tiempo cuando e l  a n i l l o ’ R, pasa en­

tre  las dos muelas. Después, los an illos  son limpian- 

dos -generalmente en forma automática- en una má­

quina lavadora y reeubiertos con una capa de una - 

substancia para protegerlos contra la  corrosión,

b } -  Los an il los  de tamaño grande ron general­

mente re c t i f icad os  en una máquina que t iene una mue­

la  montada en un' h u s i l lo  v e r t ic a l  (figuran 5 y 5, 

hoja 4) siendo los an illos  colocados en una mes a ho­

r iz o n ta l  con o la to  magnético A, rec t if icándose  en es­

te caso en cada operación solamente uno de los lados, 

h’l  progreso ns l a  operación de re c t i f ic a d o  puede ser 

seguido por medio de unos d ispos it ivos  de calibrado 

incorporados a l a  máquina. Como anteriormente e x o l i -
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cabrios ¿ajo a )-  esta  operación es inmediatamente se­

guida ñor un lavado y recubrimiento de los an illos con 

una substancia de protección anticorros iva .

HOTA- En ambos tipos de r e c t i f ic a d o  de super­

f i c i e s  Planas, e l  re c t i f ic a d o  t iene lugar con e l  can­

to de las muelas, e l  cual es llamado re c t i f ic a d o  en 

cruz, obteniéndose con plena garantía una superfic ie  

. bien l i s a  y plana.

9*“ Síi-JSQlIF.I.Sá¿Q^j^ H ia R  JE LOS ANILLOS INTEPTorres 

se puede r e a l iz a r  en un mandril entre 

centros en una re c t i f ic a d o ra  ord inaria  de ex ter io res , 

pero es mas conveniente hacerlo en una re c t i f ic a d o ra  

sin puntos, En e l  último caso, los  an illos  son alimen­

tados a través de un d isp os it ivo  accionado por un mo­

tor, teniendo dicho d ispos it ivo  ( f igu ra  7, hoja  5) una 

forma de embudo A, combinado con un tubo f l e x ib l e  de 

acero B, o bien a través de un d isp os it ivo  que compren­

da ios ro d i l lo s  C y D ( f igu ra  8) accionados por un mo­

to r  y montados oblicuamente uno con relacio 'n al o tro. 

También es posible hacerlo a través de una rampa en fo r ­

ma de V. En e l  lado de sa lida  de la  máquina hay co lo­

cado un adecuado d ispos it ivo  de transporte, teniendo 

unos ro d i l lo s  sim ilares a aquellos descritos mas a r r i ­

ba. Los an illos  pueden pasar un c ie r to  número de veces 

a través de la  máquina, dependiendo e l lo  de la  canti­

dad de material que ha de ser quitado hasta l le g a r  a 

las dimensiones requeridas y de la  f inura  de la  super­

f i c i e  deseada, besouas del re c t i f ic a d o  los an illos son 

automáticamente lavados y cubiertos con una capa de 

anticorros ivo .
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10*’  2 S íin Z L Q j^ -QZi_r!ÁI-::X;.I03 DE CODADURA.- Este r e c t i ­

f icado  se r e a l i z a  e.„ una re c t i f ic a d o ra  de in ter iores  

de a lta  precie ion, teniendo las siguientes caraete- 

t Í:.-.. uicas: di movimiento de deslizamiento puede lo g ra r­

se ,:.b o m í j ?, o hidráulicamente y se hace en dos etapas; 

primeramente un re c t i f ic a d o  basto y después uno f in o ,  

siendo la  muela ajustada automáticamente entre las 

dos fa s e s . 2n es t a r e c t i f ic a c ió n  de agujeros cóni­

cos o l deslizamiento del h u s il lo  de trabajo es ajus­

tado a l  ángulo corros consiente. di control de medi­

das es r e e l íg e lo  ” or medio del índice dfe un aparato 

de control que actúa cobre n~t indicador. 31 a n i l lo  es 

f i ja r lo  en un p la to  especia l cc-~ un d ispos it ivo  rara 

centrar la  pieza, o en un p la to  de diafragmo., en. cuyo 

último caso les ga’-ras la te ra les  del ni sito sufren 

un-, extensión cuando se cambia e l a n i l lo  bajo la  ac- 

c iá i  do un e’Touje ax ia l en el fondo relativamente d e l- ,  

gado del p into. La alimentación de la  muela de rec­

t i f i c a r  ap automática, y exactamente ajustada como 

antes d-ciaos; entre l-*' -’ oa fases del r e c t i f ic a d o .  

Después de rec t i f icados  los aros con limpiados y cu­

b iertos con anticorros ivo .

215 . .¿<_«C[IÍ lil ‘ dS que tienen un p.

e l que henos defin ido  eu l a

do traba ja  1n be r rad ev rt i  a

V ¿jJlX t'i i l"fc 0 ¿A.1 L»em otivo , a lo !

22 0

p u lir  se produce un mo-

nrgo ue una de las gene­

ra tr ic es  M.e l a  únete cónica nel camino de rodadura y. 

nuevas partes de h , c in ta de p u lir  están continua- • 

coij.ti.cno con m camino rociadura, .uespuesjuÜI’í *U 0
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B CENTIMO?-

de-pulidos los rodamientos son cu idados ripéate lava­

dos y recubiertos coa uaa substancia an ticorros iva .

b ) -  AROS InTERIORES . -

ae cigue el cierno proceso de fab r icac ión  y s i ­

multáneo con e l  empleado eu a )-  para los aros e x te r io ­

res en las operaciones señaladas con los números 1 . - 

a l 9, es dec ir , torneado en tom os revó lver o en to r ­

nos automáticos según los métodos 1 a ), método de ta­

ladro, o I b } ,  torneado ;te forma y tronzado, , 2 . -  Acha­

flanado. 3 ,-  .Arreado. 4 .-  Templado. 5 .-  Lavado. 5 .-Re­

venido . 7 .-  Chorro de arena. 8 .-  R ec tif icado  de las 

superfic ies  planas y 9 , -  R ec tif icado  de superfic ies

externas.

Pero des pues se sigue e l  s igu iente camino:

12.- RECTIFICADO DE InTER1 ORBE_ aue es rea lizado en 

rec t i f icadoras  de in ter io res  de rito, precis ión , te -  - 

niendo las siguientes ca rac te r ís t icas : SI movimiento 

de deslizamiento as --eslízado mecánica o h idráu lica- ' 

mente y en e l  último caso la  velocidad es •automáti­

camente cambiada des pues del r e c t i f ic a d o  basto para 

l a  operación del re c t i f ic a d o  f in o .  La muela es auto­

máticamente ajustada entre las dos fases de r e c t i f i ­

cado basto y f in o .  11 control de medida tiene lugar 

automáticamente con l a  ayuda de ca lib res , generalmen­

te uno para cada una de las fases de re c t i f ic a d o  e l  

basto y e l  f in o .  Cuando se r e c t i f ic a n  agujeros cóni­

cos, e l  deslizamiento del cabezal de trabajo es ajus­

tado a l ángulo corres-'endiente. Los platos son del 

t ipo  usual para e l  re c t i f ic a d o  de in te r io res ,  centrán­

dose con e l  diámetro ex te r io r  e l  a n i l lo  ñor un dispo-
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s i t i v o  aue permita una rápida y f á c i l  d isposición de 

varios an il lo s  rirriul tañe amente. Dos nandrils son usa­

dos -ara caía maquina y los an illos  son cambiados en 

uno le- los mandriles, mientras e l otro está trabajan­

do en la  máquina. SI cambio de los  an il los  es r e a l i ­

zado en un d isp os it ivo  especia l combinado con un de­

nos i  to que- tiene un líqu ido  para limpiar los an illos 

en una mesa le trabajo a l lado de la  máquina. Des núes

de limpiar loa nillo?' e cubren con una cara de subs­

tancia anticorros iva .

13*“ -BlQTIFiGADO as OAMIhOS DE CODADURA.- Es re a l iz a ­

do e.L una maquina ( f igu ra  9, hoja 6) p rov is ta  con uno 

o dos caoezales de trabajo colocados en l a  misma des­

lizadera , obteniéndose la  osc ila c ión  de estos ñor me­

dios mecánicos. Los an illos  son puestos y quitados de 

las maquinas sin necesidad de «a ra r  e l  deslizamiento.

j ,o s  husillos  de r e c t i f i c a r  son m o n t a d o s  e n  robustas 

y separadas des l izadoras , las cuales van y vuelven ra­

ma;. de 'ic inn  de trabajo cor medio de un

d isp os it ivo  h idráu lico  

y continua. El control

I,a alimentación es mecánica

de medida es hecho automáti­

camente, cortanaose la  alimentación cuando e l  an il lo  

sino r e c t i f ic a d o  a l tamaño adecuado. Después de 

re c t i f ic a d os ,  los an il lo s  son limpiados y cubiertos 

c o n un a c apa an t ic o r ro s iv a .

14.- EECTIFTCADO rn  2EB0PDBS.- Tiene lugar en una má­

quina, en la  cual e l  deslizamiento de la  muela está 

ajustado ¿e ta l  for. i-s. que un determinado ángulo es 

formado entre e l e je  del h u s i l lo  d e ' la  muela y e l  e je 

de l a  p ieza  a traba jar. Estos ejes interceden fren te

2 80
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al a n i l lo ,  e l  cual 

dolo *on arrecio a

eatá montado en un p lato centran- 

la  superfic ie  plruia de l an il lo ,  por '

ejemplo, - e l reborde mayor d ir ig id o  al bastidor de l a  

maquina. El re c t i f ic a d o  es rea lizado con e l  borde, 

de la  muela, y la  alimentación tiene lugar en d irec­

ción de l e je  del hu s il lo  le  la  muela. También es po­

s ib le  colocar e l  a n i l lo  en posición contraria  a la  

anterior, en cuyo caso la  alimentación tendría  lugar 

en d irecc ión  también opuesta. Después de rec t i f icados  

los an il los  son limpiados y cubiertos con una capa de 

substancia anticorros iva .

15*“ PULIDO.- Tiene lugar en una máquina nrovista  de 

un mandril para simultáneamente re a l iz a r  e l  pulido de 

un gran número de an il lo s ,  teniendo e l  mismo un diá­

metro co "” es-londiente a l diámetro - in te r io r  de los a- 

n i l lo s .  Los an illos  son rábidamente núes tos a cunto 

ñor intermedio de una barra de traccio'n controlada 

neumáticamente.1 El camino de rodadura es pulido por 

un movimiento a lte rna tivo  de la  tenaza de p u lir  en 

d irecc ión  tangencial con direccio'n al a n i l lo ,  estan­

do nuevas superfic ies  de la  c in ta  de p u l i r ’ con pasta 

fresca  en contacto con e l  camino de rodadura del ani­

l l o .  La su per f ic ie  .es fér ica  del reborde es también

pulida,, y finalmente, e l  resa lto  de la  ranura entre • 

e l  camino le rodadura y ambos rebordes también es pu­

l id o .  Después, los rodamientos son cuidados órnente 

lavados y recuoiertos con una cana de una substancia 

an ticorros iva .

O I  T A .T E.
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^SSLS-.J¿s§P^CCICT!_j ^ ^ aR .-  los aros tra íd os 'd e l  alma­

cén de productos senil-terminados, se someten a una 

operación para qu itar les  las oxidaciones que algunas 

veces se forman en las superfic ies  planas extremas, 

durante e l  tiempo en que están guardados en e l  almacén 

lesnues de l a ' inspección ocular 'de las su­

p e r f ic ie s  planas extremas y otras superfic ies  r e c t i ­

ficadas, pero no pulidas y  des núes de limpiar estas 

superfic ies  s i  fuera necesario, los an illos  se lavan 

cuidadosamente con petró leo  o substancia s im ilar , en 

rec ip ientes ab iertos, cuyo fondo puede subir o bajar, 

o en otros d isposit ivos adecuados para e l  lavado, es­

tando después dispuestos para las operaciones de mon­

ta je .

!n este estado, los  an il lo s  tienen las t o l e ­

rancias requeridas -a ra  la  fabr icac ión .

17. - M££ITájjL de r..0S_ portadodiixos t  qflDiT.T.rs m  irr.

-  Los rod il lo s  cónicos son insertar* 

dos a mano o maquina en los a lo j amientes de las jau-, 

lan, desnues de lo  cual se coloca e E t a  en e l  a n il lo  

in te r io r .

I,os an il los  se envian a una prensa excén tr i­

ca o de otro tino, donde e l  n o r ta -rod il lo s  se remacha 

con la  ayuda de una herramienta especia l, formando, 

des pues de esto los rod i l lo s  v e l porta-rodillos» un 

conjunto con e l  a n i l lo ,  e l  cual .no puede separarse.

18 ♦ - £ ^ B ^ C J C lL p E L  piXdETRP PEI. Cjm ^P. DB RODADURA

Todos los an il los  ex te r io ­

res se colocan en e l  mismo a n i l lo  in te r io r  normal, 

con un juego de rod i l lo s  e introducidos en un aparato
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de medida, depuse de lo cual la, a ltura  del rodsmiear­

to conmisto se mide mor este medio, puesto que e l 

a n i l lo  in te r io r  es sienrore e l  mismo, las diferencias

ae altura serán debidas a las variaciones del diáme- 
. *
tro  del camino ue rodadura del a n il lo  ex te r io r .  Las

d iferencias no rueden alcanzar más que la  mitad del 

juego to ta l  permitido rara los rodamientos terminados 

19 •- nLL . jpXteaSTR.O. ÚBL CAMILO úV. ^0»y-

»** Lo una n;.j¡i£ra sim ilar a 

la  descr ita  boj.o ln sección 17, todos los anillos

int ores coti r US "od il lo s con cern,probados con la
ayuA p r o 1 rr añil lo ex te r io r normal, colocan.do el

c on,1 UTILt, 0 CU py-, f-.ya- ato de medida, e:n e l  cuat- 1 lee
d i f Ci •*■‘(3n ci na o nt --e 1n altura n ominad marcada na■re. e l

red '"mi ente c arrol eto *1.-O£crJ e alcen f
'7 0 "'* m o c de 1?- rai-

tad A a lm f:clora..nc i -  ermiti un rodai.niento

acabado. •

2r,‘ - QQ.gROBAGIp¿U¿^I^.gabM I^b . LE LA RODADURA. - 

Los ¿.aillos in te r io re s ,  se colocan uno t>or uno en

e l  mismo a n il lo  e x te r io r  normal y se les ob liga  a 

g ir a r  bajo l a  accio'n de c ie r ta  carga, y la  seguri­

dad de rodadura observada incluyendo e l  s i len c io  de 

la  misma e tc . ,  de De estar de acuerdo con lo  requerido. 

21 •" CagROJACI/SL. DEL OflITACTO SíTKB .IOS, HODIIXCp 

Y LOS CfoKIi.fB DB ®n ciertos o osos, una

.c aun robar ion especia l del contacto entre los rod i- 

l l o r  y comineo de rodo dura se -caliza, en mayor o me­

nor extensión. 'Isto  ce consigue haciendo mirar e l 

a n i l lo  in te r io r  en ai an il lo  ex te r io r ,  bajo l a  accio'n 

de un constante empuje ax ia l y ].or rod i l lo s  que han
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ido [larc O '.".OS O n AZUl, 'dore 1. np í -

cinn del contacto en e l  a n il lo  ex te r io r .

2^ . -  J!IIIALj.- Una cuidadosa inspección, se

.hace ahora por re-arado sobre las dimensiones p r in c i­

pales de los aros exteriores o in te r io res  y también 

en e l  grueso corr ien te  de los aros.

23•“ ítíi^XJSA..- Después de la  inspecciono f in a l ,  los 

oros exteriores e in ter io res  con juegos de rod il lo s  

se limpian por separado cuidadosamente con petróleo 

o s im ila r  en vasijas abiertas con un fondo perfora­

do, e l cual ruede subir o ba jar.

24 .- M95A§AD0j.- Los aros se engrasan por separado,,

sumergiéndolos en un rec ip ien te  conteniendo grasa 

derret ida  de c iertas  caracter ís t icas  con una tempera­

tura de 110 a 120 grados, donde los restos de cual­

quier otro f lu id o  desaparecen. Los rodamientos enton­

ces, u.ia vez f r i o s ,  se meten en otro rec ip ien te  con­

teniendo la'misma- clase de grasa, pero a una ternera- 

tura que no exceda de los 6o grados, con lo cual una 

cantidad su f ic ien te  de grasa sera  reten ida por e l  ro ­

damiento después de enfriado.

2^*“ El 3  A lado. - Los aros ex ter io res  se mon­

tan anora conjuntamente con su aro in te r io r  completo 

correspondiente y los rodamientos se envuelven en un 

panel adecuado impregnado, metiéndose en cajas de car- 

to'n, des núes de lo cual, .se enviar; a almacén.

Descrita en lo que precede la  naturaleza del 

invento, así como e l  modo de l le v a r lo  a la  p rác t i­

ca y demostrado que constituye un p o s it ivo  adelanto 

técnico sobre lo hasta aquí conocido en España, se
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s o l í c i t a  re g is t ro  de Patente de In.tr odúo cióla por diez 

años en Pe paña, nu Protectorado y Poses iones con a- 

rreg lo  a la  •'i0uiente

IIOTA PSIVI1IOI CATORIA

Procedimiento de fau ricac ión  de rodamientos de rod i­

l l o s  cónicos, consistente en l a  ap licac ión  ordenada 

de las siguientes operaciones para los aros ex te r io ­

res e in te r io re s :  1 a )-  Torneado del raaterial Proce­

dente de fá b r ica  en tornos revó lve r  o en tornos au­

tomáticos de uno o varios hus illos  por e l  rae'todo de 

taladro aplicado a barras en que uno o mas juegos de 

an il los  exteriores  e in ter io res  (rodamientos comple­

tos ) son torneados a l mis rao tiempo, con úna he rrai'üi an­

ta  especia l de ta ladrar, la  cual separa e l  an il lo  ex­

t e r io r  del a n i l lo  in te r io r ,  siendo l a  alimentacio'n 

a x ia l ,  1 b )-  Torneado de forra a y tronzado en cuyo mé­

todo se usan o trien tubos o ea ciertos casos barras par 

ra  nacer bien an illos  ex te r io res ,o  in te r io res , tornean­

do simultáneamente uno o varios a n il lo s .  2 , -  Achafla­

nado en torno espec ia l con las siguientes caracter ís ­

t ic a s :  sujeción neumática durante e l  movimiento, una 

gu ia - leva  que produce un movimiento de deslizamiento 

ax ia l  y otra que produce e l  movimiento de alimentación 

rad ia l;  e l  movimiento automático de retorno ñor l e ­

vas y d is p o s i t iv o s ‘e lás t icos  para vo lver  a su posición 

in i c ia l  cuando e l  trabajo ha sido acabado. 3 .- Estam­

pado en prensa ordinaria en que los an il lo s  son estam­

pados con e l  texto  de tipo de material, marca de f á ­

brica , año de fab r icac ión  e tc .  4 .-  E l templado de ani- * 

l í o s  en nomos de-mufla rara leoueñas cantidades, y 

en nomos continuos para cantidades más grandes, en
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cine lo s  an illos  ro r  d ispos it ivos  de transporte a, t r a ­

vés del ’-nran son calentados le  modo y tiempo conve­

nientes no,” a sumergirlos rápidamente en re fr igeran te  

adecuado (a ce ite  o agua). 5 .-  Lavado en agua caliente 

con sosa en maquinas lavadoras de funcionamiento con­

tinuo. 6.- He venido en hornos e léc tr icos  de conven­

ción o en baños de a ce ite .  7 .- Chorro de arena en 

maquines esp ec ia les , en las que .la arena es lanzada 

sobre la  - ic za  a trabaja.”  y durante cuya orne rae ion 

los an illos  rueden ser transportados, bi^n en mesa 

g ir a to r ia  o -mr cadena sin  f in .  8 .- R ec t i f icad o  de 

las superfic ies  planas de los an il los  en máquinas de 

t ino ; a ) -  para an il lo s  de tamaño medio y  pequeño, con­

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

cadas ambas superfic ies  a l mismo tierno o cuando el 

a n i l lo  nasa entre las dos muelas, y b )-  o ara anillos 

de tamaño grande,, en máquinas que tienen una muela 

montada en un hu s il lo  v e r t ic a l ,  siendo I qs an illos 

colocados en una mesa horizon ta l con p la to  magnético; 

en ambos t i ” os de r e c t i f ic a d o  este s& hace con el 

canto de las muelas que así se llama re c t i f ic a d o  en 

cruz, 9 .-  El r e c t i f ic a d o  e x te r io r  de los an illos  in­

te r io res  y ex teriores  preferentemente ñor medio de 

re c t i f ic a d o ra  s in  puntos en que los an il los  son a l i ­

méntanos a través de un d ispos it ivo  accionado ñor un 

motor, teniendo dicho d isp os it ivo  una forma de em- 

oudo comoinado con Uu tubo f l e x ib le  de acero, o bien 

a través de un d isp os it ivo  que comprende dos rod il lo s  

accionados ñor un motor y montados oblicuamente uno 

con re lac ión  al o tro . También puede hacerse a través
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de lira rompa en forran de V, y en e l lado de s a l id a  

de 1,. — huÍ u& uay colocado un adecuado d is n o s it iv o  

de traja?norte con r o d i l l o s  s i g i l a r e s  a loe  descritos 

nao a rr iba .

Procedimiento de f  abricnnio'n de rodamientos de rodi- 

l l a r  cónicos consistente e;i i „  sucesión de las ope- 

-’-.cionee ’ofiniacs en la  roirindicación. 1, por las s i ­

guientes, solo célica olee o j_oo uros oxt eriones , a 

S:beri 10. “ Rectificado de caninos de rociadura, en 

quinas rect i,,, icalorep re ir  torioeos de alta, nrecisión 

teeieo.no le"' "ignlent--'" características: el movi­

miento d" des lisanio uto ruede lograrse mecánica o h i­

dráulicamente .r.;..ciendosc en dos etapas; primeramente 

un rectificado basto, des pues uno fino, siendo la

--da ; nt nn.út icomente entre ■ adb -af f  c..c es . En

icación de agujeroe cónicos el deslizan!en-
lio  de trola: o os njustado el O O o

ile; el control do ielidas se huce ñor ín-

dice de un aran-nto do control que actúa sobre un in d i­

cador. di a n il lo  "s f i ja d o  en un plato es r e c ia l  con 

d isp os it ivo  rara centrar l a  n ieza  o en un c ia to  de 

diafragma y en este caco las garras la te ra les  sufren 

una extensión cuan lo se cambia e l  a n il lo  bajo la  ac­

ción de uu einruje ax ia l en e l fondo del o la to , siendo 

auto.r.atica  la  ali;.ientacion de la  muela, entre las dos 

fases leí. r e c t i f ic a d o .  11.- "u l id o  en máquinas que 

tienen un lu to  de di ai rugí '.ILi. como e l  defin ido  en la  

o oe rao ion an ter ior . Cuando trabaja l a  herramienta de 

p u lir  se produce un aovimient o a lterna tivo  a lo largo 

de una de las generatrices de la  oarte cónica del
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equino de rodadura, y  nuevas partee de l a  cinta de ou- 

l i r  están r.n contacto continuo con e l  csalino de ro­

dadura.

Pi o cad in isano dn j. o.oric ación de roaru/ii-cutos de ro d i ­

l lo s  cónicos: consistente en l a  sucesión de las  ope­

ración.-!-. defin idas en 1.-. reivindicación. l a .  por las

F Í r*ui en c olo ?'0.1 i  C O.bles
*. r>• *" T'o cti:(' ic do do ir. te ”  i  o

i 4- ip d-: IfU .. ¿ . ui  unto:

vi:■ai : 4.F'. A '•• des 11zamie nto a

i .. i . /dra1.1 1.1 0 'ni !lente " cr. ate ¡'

cr.¡afei *z rl *-\ autoná t icamente

u. ?5 tC n  ̂V* la  oporae i  on del

l a ■ r.c* aut / , >4i ¿«o i  c rmáitt n u o ajust;

■» +■ «í “P -í j

velocidad

re c t i f ic a d o  barto y f in o . El control de medida de 

arabos, m c i l in d r ic o  y e l  oonico t i  míe lepar nutoná-

ticamente con 1¿. e.;/ulr ds ca l ib res  ,

m r ’C. C a la  ijr ;. Pe l c, J> „ n r >ri •£* t>. p *{̂

y d  f in e ,  a ' i pin creo de o ra je -

dsrlismaient-e 1—I c cebezol de tra'baj i

a l ánpulo corr‘ n r> ■■ 1 /■«, Loe ^la-

no u -l 'mar- e l yi ¡ti f» *4-i f i c a d o de in ts r  i;

c on de tipo 

r , centrando:

non el diámetro ex te r io r  e l  aro ñor un d ispos it ivo  

oue ñuridita, una rrp id r  y f á c i l  d isposic ión  de va-

*inf 1* —J1> O ”** !“» *l-5 i -X U ’ J tOemente. Loe mandril es son usados

ñame, dada nácuipia y i 0s aros s on. enrabiados en uno 

de e l lo s ,  mientras e l  otro mandril está trabajando 

eix la  maquina. El cambio de aros es rea lizado  en un 

dis-nooitivo especia l combinado con un denosito que 

tiene un l iqu iao  ->ara limuiar los an il lo s  en una mesa
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de trabajo a l lado le l a  máquina. 13.- Rectif icado de 

caminos de rodadura que es rea lizado  en una máquina pro­

v is ta  con uno o dos cabezales de trabajo colocados en 

la  misma deslizadera, obten i  árido se l a  osc ila c ión  de es­

tos por medios mecánicos. Los aros son puestos y qui­

tados de la  máquina, sin  necesidad de parar e l des liza ­

miento. Los hus illos  de r e c t i f i c a r  son montados en ro­

bustas 7" separadas deslizaderas, las cuales van y vuel­

ven rábidamente de la  posición de trabajo por medio de 

un d ispos it ivo  h idráu lico . La alimentación es mecánica

y continua, e l  control de medida es hecho automática­

mente cortándose la  alimentación cuando e l  an il lo  ha s i ­

do re c t i f ic a d o  al tamaño adecuado. 14.- Rectif icado  de 

rebordes, tiene lugar en una máquina, en l a  cual e l des­

lizam iento de la  muela está ajustado de t a l  forma, que 

un determinado ángulo es formado entre e l  e je  del husi­

l l o  de la  muela y e l  e je  de la  p ieza  a traba jar. J¡stos 

ejes se interceden fren te  si aro, e l  cual está montado 

en un plato centrándolo con arreglo  a la  super fic ie  p la ­

na del a n i l lo ,  por ejemplo, e l reborde mayor d ir ig ido  

al bastidor de la  máquina. 11 r e c t i f ic a d o  es realizado 

con e l borde de l a  muela y l a ' alimentación t iene lugar 

en d irección  i e l  eje del h u s il lo  de l a  muela. También

es posib le colocar e l  an il lo  en posición contraria  a la  

anter ior , en cuyo caso la  aliraen tac ion tendría lugar en 

d irecc ión  también opuesta. 15.- ’ -ulido, tiene lugar en 

una maquina p rov is ta  de un mandril, rara  sinu.iltáneamen- 

te , r e a l iz a r  e l  pulido de un gran nlimero de aros, t e ­

niendo e l  mismo up diámetro correspondiente a l diámetro
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in te r io r  de los a n i l lo s .  Los aros son rápidamente 'cues­

tos a cunto cor intermedio de una Larra de tracc ión  

controlada neumáticamente. 21 camino de rodadura es 

pulido cor un movimiento a lte rna tivo  de la  tenaza de 

pu lir ,  en d irección  tangencial con d irecc ión  al an il lo ,  

estando nuevas superfic ies  de l a  c in ta  de p u lir  con 

casta fresca  en contacto con e l camino de rodadura.

Ta rncRT’f i c i e  e s fé r ica  del reborde es también pulida 

y finalmente e l  re sa t lo  de la  ranura entre e l  camino 

de rodadura y ambos rebordes también es nulido.

'Procedimiento de fabr icac ión  de rodamientos de rod illos

cónicos consistente en la  sucesión ele las operaciones 

definidas en los re iv ind icaciones 1 y 2, y 1 y 3, res­

pectivamente, a oíros exteriores y aros in te r io res ,  pa­

ra  e l  Montaje de los an illos  es i  obtenidos, a saber: 

16.- Limpieza, de las superfic ies  planas extremas, 

lavado e inspección ocular de los aros traídos del a l ­

macén de productos semi-terminados para someterlos a 

una operación de qu itarles las oxidaciones que algu­

nas veces ce f o roían en dicha su p er f ic ie ,  y observar sus 

superfic ies  planas extremas y otras superfic ies r e c t i ­

ficadas, pero no pulidas, rara posteriormente lavar

los an illos  cuidadosamente con petró leo  o substancia 

s im ilar , en rec ip ientes ab iertos, cuyo fondo puede su­

b i r  o bsj ar, o en otros d ispos it ivos  adecuados para e l  

lavado, precediéndose a continuación a l:  17,- Pontaje

de los 'co rta -rod illos  y rod i l lo s  en el a n i l lo  inte 

r io r .  Los rod i l lo s  cónicos son insertados a nano c 

maGUina, en los a lo j amiantos de las jau las, des oue 

lo  cual oe coloca esta en e l  a n il lo  in te r io r .  Los

s de 

ani-
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l í o s  se -envían a una prensa excéntrica o de otro t i ­

no, aon.de e l  po rta -rod il lo s  se reincidía con ayuda de una 

herramienta especia l femando desnues de esto e l  ro—• 

d iH o  y e l  p o r ta -ro d il lo  un conjunto con el an il lo ,  

e l  cual no puede separarse. 18.- Comprobación del d iá­

metro en e l camino de rodadura en e l a n i l lo  exte­

r io r .  Todos los an illos  ex teriores  se solocan en e l  

misino a n il lo  in te r io r  notmal, coa un juego de rod i­

l l o s  e introducidos en un aparato de medida, después 

de lo cual la  a ltura  del rodamiento completo se mi­

de ñor este medio. 19.- Comprobación del diámetro del 

camino de -odadura del a n il lo  in te r io r .  Todos los ani­

l lo s  . in ter iores  con sus ro d i l lo s  son comprobados con 

la. ayuda de un a n i l lo  ex te r io r  normal, colocando e l  

conjunto en un aparato de medida en e l  cual las dife ­

rencies mare la  a ltura  nominal marcada para e l roda­

miento completo, no puede alcanzar más de la  mitad de 

la  to leranc ia  permirtida para un -"odamiento acabado.

~ c .-  Comprobación o.e la  seguridad de la  rodadura.

Los an illos  in te r io res  se colocan uno por uno en e l  

mismo a n i l lo  ex te r io r  normal y se les ob liga  a g ira r  

bajo la. acción le  c ie r ta  carga, y  la  seguridad de ro ­

dadura observada incluyendo e l  s i len c io  de- la  misma, 

e tc . debe estar de acuerdo con lo requerido. 21.-Com­

pro bacio'n del contacto entre los r o d i l lo s  y los ca­

minos de rodadura. En c ier tos  casos esta comprobación 

espec ia l se r e a l iz a  en .mayor o menor extensión y se 

consigue haciendo g ira r  e l  a n i l lo  in te r io r  en e l  aro 

.e x te r io r  bajo la  acción de un constante emnuje ax ia l,

61’0



615

620

5

635

y los ro d i l lo s  que han sido previamente ¡aarcados en 

azul, marcarán la  posición  del contacto en e l  a n il lo  

e x te r io r .  22,- Inspección f i n a l . -  Una cuidadosa ins­

pección se hace al'o re, ñor separado sobre las dimen­

siones principales  de los aros ex ter io res  o in te r io ­

res y  también en e l  fjruéso corr iente  de los aros.

33.- L imoieza.- Desalíes de la  inspección f in a l  

los aros ex ter io res  e in te r io res  con juegos de rod i­

l l o s ,  se limoian por separado cuidadosamente con pe­

tró leo  o s im ila r  en vas i  j  as abiertas con un fondo per­

forado, al cual puede subir o bajar. 24 .- Engrasado. 

Los aros r~c engrasan. por separado sumergiéndolos en 

un rec ip ien te  conteniendo grasa derret ida  de ciertas 

ca rac te r ís t icas , coa una temperatura a 110 a 120 grs. 

Los rodamientos entonces una vez f r í o s ,  se meten en 

otro rec ip ien te  conteniendo la  misma clase de grasa, 

pero a una temperatura que no exceda de los 60 grs . 

25.- Pontaje y embalado.- Los aros exteriores se mon­

tan adora j  untámente con su aro in te r io r  completo, 

correspondiente, y los rodamientos se envuelven en un 

papel adecuado impregnado y metidos en cajas de carto'n 

so envían a almacén.

t'R0CEDIIíIBMT0 DE FABRICACION DE RODAEItlITOS DE RODI­

LLOS COLICOS.

Sean cuales fueren las circunstancias que con­

curran con la  esencial!dad de la  '"atente defin ida en 

las anteriores re iv ind icac iones.

i'adrid 22 Febrero 1949.
El Ingeniero-Agente,

- 22 -
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