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IIZLORIA DESCRIFITIVA

La presente invencidn se refiere & un procedimisnio pars
le fabricacibn de forros para gulas por cusrnos, de accién acang
lade, para cajas de cojinetes.

Tstos forros pare gufas con cuernos estén mentados én
las caras laterales de las cajas de cojinebes de veafculos qusa
marchan sobre carriles, para cooperacidu deslizoble con los cuexr
nos de pedestal del bastidor 421 vehfculo, slendo dichos forvos
de seccibn trausversal acanalala y cotando ajustados y asezura-

2¢
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{‘;

dos Centro d¢ las canales de la gufa por cuserics para la caja
cojinetes, de suerte gque sus pesialias laterszles se acoplan ajus
taGamonte con las caras 0 paredes laterales dc las nencionadas
canalsas de le jufa por cuernos.

Un objeto de la preszate invercidn es sl de proveer wn
nétodo para la fabricacidn de los forros a partlr de placas o
plazas en bruto planas de wmetal, an las que las psstallas la
terales pueden ser fdcilmante dobladas con precisibn y de une
sencilla y convenlente nmaners, y que evita cuzalquier subsiguicn

te socavado o acanaglado de las supsrficles interiores del forro,
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adyacente a la unién de la placa de fondo principal y las pestafias
laterales, para proveer el requerido juego para permitir el empleo
de una rueda amoladera o herramienta durante las operaciones de me-
canizacion en dicnas superficies interiores*

La invencién permite amplias tolerancias de traoajo mecanico en
las citadas caras o paredes laterales de las acanaladuras de la guia
con tentaculos en la cual v a ser adaptado el forro; y, en aquellos
casos en los que el forro es asegurado en su sitio por soldadura,
facilita también la operacion de soldar por reducir la cantidad de
soldadura que es necesaria*

De aouerdo con la invenoién, un procedimiento de producir un fo-
rro de guia a tentaculos de seccion acanalada para un buje oonsiste,
en doblar hacia arriba las partes laterales de una placa o lamina pu-
lida de metal plana a lo largo de las longitudes de dos acanaladuras
preformadas en una cara de dicha placa o lamina, siendo tales dichas
acanaladuras y la linea de doblado que ee producen en el forro las
canales en angulo para el juego de maoanizaoid; en las uniones de la
placa de fondo principal y las pestahas laterales, lo cual permite a
una herramienta o rueda amoladera trabajar sobre las superficies in-
teriores de la placa de fondo y pestahas laterales haoia arriba de
las citadas canales de angulo.

Las canales se extienden parcialmente en la placa de fondo y par-
cialmente en las pestafias laterales, de suerte que los planos de las
mencionadas superfioies interiores de la placa de fondo y de las pes-
tafias laterales interecetan las canales*

Las partes laterales de la placa o lamina inicial pueden ser adel*
gazadas de espesor longitudinalmente en extremos opuestos para pro-
veer las pestafias laterales del forro con extremos superior e infe-
rior adelgazados pero con las caras exteriores paralelas; y las pre-

formadae canales en dicna placa o ld&mina pueden tener lados paralelos
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¥y ser de profundided uniforme o variade; o sus epuestas partes de
extremo, correspondlentes & las antedichas partes laterales adelgaza-

dag, pueden ser de profundidad progresivamente creciente as{ como g

de anchura también progresivamente oreciente hacla sus extremos, di-
verglendo desde las paredes laterales interiores las paredes latera—
les de las cansles, exteriores, gue pueden permenecer rectas; o di-

oheg partes de extremo pueden ser de anchura progresivamente orecilens’

te hacia sus extremos pero de profundidad uniforme.

Le invencién tembién comprende un forro de guia a tentéoulo:; 0
cuernoe producido por el méitodo antedichoe. ‘

Para la me jor comprensién del invento,valiéndonos de las figuras
de las trés lfminas adjuntzs, vamos a utilizarlas como ilustracién de
dos casos de reelizacidn del mismo, & tftulo de ejemplo y sin carece
ter limitative.

En los diounjoss

- La fig. 1% es una viste en planta de un buje mostrando ajustado
e §1, y en seccidn, un forro producido de acuerdo con 12 presente
invencidn.

Le fige 28 es una viste isométrice de una placa o lémina, con
ocanales prefermadas, desde cuya placa saldré hecho el forro

Le fige 58 es lo viste secoional, & lo largo de una de las cana-
les, eorrespondiendo a l2 lfnea III~III de lz fig. 2%.

La fige 4% es una viste en plenta de una parte extreme de la pla
ca 0 lfmina. , _

La fig, 5% es una vista isométrica del forro terminado después
de doulades hacie arribe pertes de le lémins mostrade en le fig, 28,

La fisv. 6% es uwna mecoidn recte a través de la parte medis de ls
place de forro, correspondiendo & la lfnea VI-VI de la fig. 4f,

La ﬁ.g}. 7% es una seccién reota a través del forro terminado, o¢

rrespondiende a2 la lfnea VII-VII de le fige 5%, ¥
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; La fig. 8B os una vista en planta de una forma modificada de la
preaoanalaaa lamina.

Refiriéendonos a las figuras 1* a 7* de dichos dibujos, un forro
de guia con tentaculos necno de acuerdo con la presente invencion es-
t4& mostrado en la fig# la adaptado a un ouje 1, estando el forre a*
justado entre las caras o paredes laterales 2 de la canal 2 de la pie-
za guia con tentaculos a cada lado del buje. Cada forro es de seccién !
aoanalada, teniendo una placa de fondo ™ en oontaoto con el fondo de
la canal 2# y pestafias laterales 25/ estrechamente ajustadas contra ~
las caras laterales 2. KL forro puede ser asegurado en posicion por A
cualquier medio adecuado y coopera deslizablemente con les tentaculos i
(no mostrados) del pedestal del bastidor del venioulo, en la forma yéa j
b;an conoci da# i

La obtencion del forro, de acuerdo con la invencién, es hecha por |
doblado, desde una placa o ldmina pulida rectangular de acero u otros
metales ferrosos o no ferrosos do un espesor correspondiente al sepe** i
sor deseado para las paredes de dicho forre. Esta plaoa estad formada t
en una de sus caras, antes de la operacién del doblado, con dos cana- i
les b6 longitudinales lateralmente espaciadas, como muestran las fi-
guias 2* y 47, siendo rectas en toda su longitud y paralelas entre si
las paredes interiores ™ de estas canales. EL espaciado de las mismas

orea una parte media principal ~ de adecuada ancnura para constituir

N —

la placa de fondo del forro, y, los lados exteriores de las canales,
partes mas estrecnas laterales constituyen las pestafias laterales
del citado ferro. Las canales pueden formarse por prensado en frio o
en caliente, por amolado o por mecanizacidn.

Los extremos opuestos 8 de las partes laterales de la placa
plana son de un espesor que se adelgaza longitudinalmente extendiéndo-
se desde una parte 2 de cara media plana a los bordes de la plaga, se-

gba se muestra# Pueden ser prensados o estampados en frio o en callen-
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te para darles la forma deseada, y cuando las partes laterales son do*
uladas para formar el forro estos adelgazados extremos a oonstitoyen
partas de caoeza y fondo (con caras exteriores paralelas) de las pes-
tafias laterales del forro, que son necesarias* en ciertos casos, con
oojeto de permitir un movimiento angular del uuje dentro de la oanal
guia con tentaculos*

para facilitar la formacién de estas partes adelgazadas de las i
pestafias del forro ouando la placa es doblada necia arriba, las par-
tes de extremo 6* de las canales correspondiendo con dicnas partes j
8 laterales adelgazadas, son de profundidad progresivamente creciente !
y asimismo lo es su anchura bacia sus aciertos extremos, divergiendo "
hacia fuera las paredes laterales exteriores desde las paredes ™ inte-
riores rectas continuas.

El forro es ootenido desde la antedicha placa o lamina, dotada oon "
las preformadas oanales 6 y partes adelgazadas 8, por doblado hacia a“-
rriba de las partes laterales ¢ a lo largo de las longitudes de las ci*;
tahas canales, estando estas canales dimensionadas respecto a anchura
y profundidad, y siendo tal el doblado del forro, que cuaido los lados
estan, por ejemplo, doblados en &ngulo recto, son producidas canales

de rinodn para juego meoaAizador en las uniones de la placa de fon-
do 4 y las pestafias laterales ¢ del forro, segdn muestran las figuras
53 y 73, cuyas canales son de una forma, tamafio y tallado tales oomo
para permitir operar con herramienta o ruada amoladora sobre las su-
perficies interiores de la placa de fondo y pestafias laterales 5 co-
rrectamente hacia arriba respecto a dichas canales de esquina. Asi,
las canales se extienden parcialmente en la placa de fondo 4 y parcial**
mente en las pestafias laterales intersectando estas canales los pla-
nos de las superficies interiores de las menoionadas placa de fondo y
pestafnas*

Aunque las preformadas canales en la placa estdn mostradas en la
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fige. 6% como canales de secoidn rectangular, pueden ser de'aéooié’n

seni~-cireular u otre que pudiera resultar en la formacidén en el forro
de canales de Jjuego de eaguina qu;e‘ permitieran el neoesario desanogo
a una nerramienta ¢ rusda amoladora para travajer por medios meocdni-
008 0 por amolado las superficles interiores de la plaoa‘de fondo y

pestafias correctamente hacia arriba a las canales. Las dimensienes de
lss preformadas canales en la placa podrfan ser gobernsdas por el fn—

guleo de doblado, Juego necesario para la herramients © rueda de amolar:

y espesor del metale. Ba un ejemplo particular de una plaoca de acero al

manganeso de 1/4 de pulgada de espesor pare hacer un forro de guia con
tentfoulos, se hf enocontraio como satistec toria una canal de seccidn
rectangular que tlene de anchura 1/2 pulgada y de profundidaa (en la
perte media) 5/32 de pulgadae.

En lugar de pestafias laterales 5 dovladas heoia arriva segfn un
ﬁngulo de 902 respecto a la placa de rondo, pueden dowvlarse a un éne-

(O S a—

gulo mas biéﬁ_ mayor de 902 respecto a dicha placa de fondo, siendo asf

ligeramente divergentes.

Las canales dén flexionilidaa a las pestafias laterales y ocusndo el
:ror;-é es presionajo a la posicidn gue oocupa en el entrante o canal de
lz2 pieza gufe a tentfculos, las pestafins pusden doblarse y edaptarse
por si mismes, dentre de cier tos 1lfmites, al ancho entire paredes del
cenal, contra el ocual pueden establecer contacto por friociéne. asf no
hay riesgo de distorsién del forro y la separmidén entre caras de la
gufa a tentfoulos puede tener una oonsi derable tolerancias. El forre
puede ser asegurado dentro de la citada acanaladura de la pieza gufe
a tentéoulos por slldaduia, y para petmiﬁr gue esto se haga oon una
mfnime cantidad de soldadura, pueden ser teladreios o punzonados agu-
Jeros de cudl quier forma adecuada, que se indican en 1fneas de puntos
en 10, en las lfneas de las canales -6 , en la lémine plans, siendo
estos agujeros de temafio tal que se extienden a la parte media 4 y

P e AU e TR SARAL IR MTININE 1
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Nambian a las partos laterales Asi? euaido las partes laterales
son dobladas hacia arrisa para formar el forro? los agujeros exten—
didos a los largo de los angulos del citado forro abarcan parcialmente
la placa de fondo y se extienden asimismo parcialmente en las pesta—
fas laterales? como se muestra en 3a fig. 5** Un electrodo de solda-
dura puede ser introducido en estos agujeros para efectuar la solda-
dura de dichas placa y pestafias a la oanal de la pieza guia a tenta-
culote. La provistén de tales agujeros para soldar facilita material-
mente el doblado hacia arriba de las pestafas.

Segdn muestra la fig. 6&? las canales j), entre las partes media

y laterales y de la placa o ldmina pulida, pueden ser de anonu- ;

ra y profundidad uniformes en toda su longitud. Las partes laterales

puede tener sus extremos adelgazados, en 4, oomo en la forma de l&-
mina ya descrita; o este adelgazamiento puede ser omitido, para pro—
roer pestafias laterales de forro que son planas en sus oaras interna
y externa para toda su profundidad. Los agujeros para soldar estadn in-
dicados en 10.

0? ouando las pestafias laterales del forro son requeridas para
tener mas delgados su fondo y parte alta, las canales paralelas ¢ ,
mostradas en la fig. O* en lugar de ser de profundidad uniforme en
toda su longitud, pueden tener partes extremas, correspondiendo a las
posiciones de las partes laterales adelgazadas R, de profundidad pro-
greaivamente creciente hacia sus extremos aciertos, similermente a las
oanales ¢ delas figuras 1* a 7*.

Por otraparte, en lugar de canales ¢ delas figuras 1* a 7*con
sus partes extremas'g/]\,l de profundidad progresivamente creciente, pue-
den ser estas canales deprofundidad uniforme entoda sulongitud”

aunque las citadas partes extremas 6}sean de anchura progresivamente

creoiente®
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Hecha la descripcién del presento invento, se hace cons
tar, que esta solicitud se acope a los beneficios de prioridad
de la patente inglesa nS 26.821/52, depositada en 25 do octubre
de 1952, y que se declaran como nuevas y de propia invencion, las
siguientes reivindicaciones:

1-.- Procedimiento para la fabricacién de forros para
guias por cuernos, de seccion acanalada, para cajas de cojine-
tes, caracterizado porque, para obtener dicho forro, se doblan
las partes laterales de una placa o pieza en bruto plana, de Dieta
a lo largo de las longitudes de dos ranuras obtenidas previamen-
te en una de las caras de dicha placa o pieza en bruto, siendo
dichas ranuras y linea de doblado, tales que se producen en el
forro ranuras de &ngulo para proveer espacio para la mecaniza-
cién, en las uniones de la placa de asiento principal y las pes
tanas laterales, permitiendo a3i el trabajo de una herramienta
0 muela sobre las superficies interiores de las citadas placas
de asiento y pestafias laterales, hasta las referidas ranuras de
dngulo.

2& .- Procedimiento segun la reivindicacion 1&, caracte
rizados porque, las asi producidas ranuras de &ngulo, se extion
den parcialmente en la placa do asiento y parcialmente en las
pestafias laterales, de suerte que los planos de las superficies
interiores de las citadas placa de asiento y pestafias, intersec
tan las canales.

37.- Procedimiento, segun la reivindicacién 1&, caracte

rizado porque, las partes laterales de la placa inicial o pieza
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en bruto, son de espesor longitudinalmente decreciente, en extre
mos opuestos para proveer extremos ligeramente divergentes, supe
rior e inferior, a las mencionadas pestafias laterales del forro.

43.- Procedimiento, segun la reivindicacion 3-, caracte
rizados porque, las ranuras previamente obtenidas en la placa
inicial o pieza en bruto, tienen sus partes de extremos de profun
didad y/o anchura progresivamente creciente hacia sus extremos.

5-.- Procedimiento segun la reivindicacion 4-, caracteri
zados porque, las paredes laterales interiores de las ranuras,
son rectas en toda su longitud.

6& .- PBDdedimiento segun las reivindicaciones 13 o 3a,
caracterizados porque, las ranuras obtenidas previamente en la
placa inicial o pieza en bruto, tienen lados paralelos y son de
profundidad uniforme o variada en toda su longitud.

7-.- PBOcedimiento para la fabricacion de forros para
guias por cuernos, de secciéon acanalada, para cajas de cojinetes.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria des
criptiva, que consta de nueve hojas, foliadas y escritas a muqui
na por una sola cara, acompafiadas de una ldmina de dibujos.

Madrid, a 21 de noviembre de 1953.
BRITISH TIHKBN LIMITED.
p+8+
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Madrid, a 21 de Noviemore de 1952
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Madrid, a 21 de Noviembre de 1952.
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