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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

P O R  V E I N T E  A E O S 

E N  E S P A n A

S o lic ita d a  a fa vo r  de Industriew erk S ch a e ffle r  oHG., so­

ciedad alemana, dom ic iliada  en Herzogenaurach, cerca de 

Kuremberg (Alemania)

p o r

=; ^ = "PROCEDILIENí'O PARA LA FABRICACION DE JAULAS

PARA COJINETES DE AGUJAS =

H E M O R I A  D E S C R I P T I V A

El invento se r e f ie r e  a un procedimiento para la  

fabricación  de jau las para co jin etes  de agujas, cuyas 

aberturas son más anchas en las  partes contiguas a los  

a n illo s  fron ta les , que e l  diámetro de las agujas, y en 

la  parte central entrante, son menores que dicho diáme­

tro .
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Las jaulas para agujas, cuyas aberturas tienen 

d is tin ta  anchura, se han dado a conocer ante todo cono 

jaulas de chapa de pared delgada, cuyos puentes situados 

por encima y por debajo del c írcu lo p r im itivo , s irven  

para retener las  agujas en la s  aberturas, mientras que 

la s  partes de puente situadas entre las  agujas y que 

pasan oblicuamente a l e je  de la s  agujas, deben encargarse 

de la  guía de óstas. El acodamiento de los  puentes en las 

jaulas de agujas con los  delgados puentes que son a l l í  

necesarios, da cono resultado importantes d ificu ltad es  

técnicas y ob liga a r e a liz a r  una corrección, mediante una 

operación con levantamiento de v iru tas , de las  su perfi­

cies de guía, después del acodado. A causa del pequeño 

espesor de pared de lo s  puentes, t a l  cono es necesario 

para la  retención  hacia dentro y hacia fuera, se orig ina  

además una estab ilidad  reducida. S i, para compensar los 

delgados espesores de los  puentes, lo s  a n illo s  fron ta les  

se refuerzan con una especie do reborde, se producen 

otras d ificu ltad es  en la  fab ricac ión  de estas jau las.

También son conocidas las llanadas jaulas macizas 

con aberturas que tienen puentes p e r fila d os , cuyas aber­

turas tienen anchura d iferen te , siendo e l  ancho de las 

aberturas, en la  proximidad de lo s  a n illo s  fron ta les , 

mayor que e l  diámetro de la s  agujas y siendo guiadas las 

agujas en e l c ircu lo  p rim itivo  por las su perfic ies  de 

lo s  puentes y en la s  cuales e l ancho de la s  aberturas, 

preferentemente en e l  centro, es menor que e l  diámetro 

del cuerpo de rodadura, para que la s  agujas queden ase, ju­

radas en d irección  rad ia l contra su sa lid a . Tales jaulas
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i se p e r fila n  a p a r t ir  de m ateria l tubular con un grueso de 

¡pared aproximadamente igu a l a l diámetro de la s  agujas, 

¡realizándose este p e r fila d o  mediante levantamiento de 

¡v iru tas, y las aberturas se estampan con sa lien te . Para 

la  fabricac ión  de ta le s  jaulas es im prescindible también, 

por consiguiente, una mecanización con levantamiento de 

v iru tas.

E l invento se propone crear una jau la para c o j i ­

netes de agujas en la  cual se parte de un espesor de pa­

irad que permite, con lo s  diámetros de aguja de 1,5 a unos 

¡5 mm. que procede tener en consideración, r e a liz a r  la  

¡fabricación , sin  levantamiento de v iru tas , de una jaula 

jperfilada  para agujas.

De acuerdo con e l invento, para fab rica r jaulas 

para co jin etes  de agujas, cuyas aberturas, en la s  partes 

contiguas a lo s  a n illo s  fron ta les  son más anchas, y en 

la  parte cen tra l entrante, son menores que e l  diámetro de 

aguja, se propone que, partiendo de una p ieza  tubular 

con e l  espesor de pared aproximadamente mitad del diáme­

tro  de la  aguja, primero se acoda la  parte centra l de la  

jaula hacia dentro hasta aproximadamente e l  c ircu lo  p r i­

m itivo de la s  agujas, a continuación se troquelan la s
¡i
aberturas con anchura d ife ren te  y, finalm ente, en la  parte 

central mas estrecha de las aberturas, se deforman oblicua 

aente las su perfic ies  la te ra le s  de lo s  puentes por medio 

de troqueles que actúan desde fuera , permitiendo, que las 

agujas puedan ocupar la  posición correcta  en e l  c ircu lo  

p rim itivo .

Como una varian te de este procedimiento, la  fa ­

bricación  de las jaulas puede también efectuarse de forma65
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que, partiendo de una p ieza  tubular con e l 

pared aproximadamente mitad del diámetro de

espesor de 

aguja, primer o

se troquelan las  aberturas en toda su longitud más anchas 

que e l diámetro de las agujas y, a continuación, en un 

proceso de trabajo adecuado, se acoda la  parte central 

de la  jau la  hacia dentro hasta aproximadamente e l  círcu­

lo  p rim itivo  de las  agujas y lo s  planos la te ra le s  de los

puentes se deforman oblicuamente por medio de troqueles

que actúan desde fuera permitiendo, que la s  agujas puedan 

ocupar la  posición  correcta en e l c írcu lo  p rim itivo .

Como variante de lo s  dos procedimientos de fa b r i­

cación descritos , antes o después del acodamiento de la  

parte cen tra l de la  jau la  hacia dentro hasta aproximada­

mente e l  c írcu lo  p rim itivo  de las agujas, la s  aberturas 

de la  jau la  pueden, además, ser troqueladas también en 

{la s  partes la te ra le s , primero aproximadamente igu a l a l 

diámetro de las agujas y, a continuación, por medio de 

troqueles que actúan desde fuera, simultáneamente con la  

formación de las su perfic ies  oblicuas en la  parte cen­

tra l y, en su caso, también simultáneamente con e l  acoda­

miento de la  parte cen tra l, pueden ca lib rarse a una me­

dida que sea poco mayor que e l  diámetro de aguja. En 

¡este caso, simultáneamente con e l  ca librado, de las par­

tes centrales de los  puentes, tien e  lugar también un ca­

librado de la s  su perfic ies  de los  puentes de las  abertu­

ras en la s  proximidades de lo s  a n illo s  fron ta les . De esta 

manera, no só lo  se r e a liz a  una consolidación de la  super­

f i c i e  en la s  partes la te ra le s  de la s  aberturas, sino que
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también resu lta  una medida f in a l  exacta, la  cual es ma­

yor que e l  diámetro de aguja, de modo que la s  agujas, tiet- 

nen en estos lugares, la  holgura tangencial necesaria.

Si en c ie rtos  casos resu ltara  necesario gu iar la  

jaula por fuera  o por dentro sobre e l  camino de rodadura 

de la s  agujas, ésto puede rea liza rse  en forma conocida 

por un refuerzo  a modo de c o lla r  de lo s  a n illo s  fron ta les .

E l nuevo procedimiento de fab ricac ión  para las 

jaulas de co jin etes  de agujas resu lta  económico a l e v i­

tarse toda mecanización especia l por levantamiento de v i ­

rutas.

Las jaulas obtenidas con arreg lo  a l nuevo proce­

dimiento son tambián muy ventajosas desde e l  punto de 

v is ta  técn ico de su funcionamiento, ya que la s  agujas 

son guiadas junto a la s  su perfic ies  de lo s  puentes en 

sus extremos en e l c írcu lo  p rim itivo , de lo  cual resu lta  

para las agujas una su p erfic ie  de conducción amplia, s i ­

tuada en e l  c írcu lo  p r im itivo , l i s a  y d ir ig id a  en sentido 

ra d ia l. En e l  centro, la  jau la  es mantenida en su p os i­

ción rad ia l por las agujas sobre la s  su perfic ies  oblicuas 

de los  puentes, de modo que e l  pequeño esfuerzo ad icional

sobre las agujas esta situado en e l  punto de menor carga,

mientras que los  caminos de rodadura mismos sólo son apro

vechados para guía de la  jau la  en e l  caso de determinadas 

inexactitudes en e l  centro del camino de rodadura in te ­

r io r .

Para las  su perfic ies  fron ta les  de la s  agujas re­

su lta un contacto en e l  centro de la  cabeza y, por tanto,

con la  mínima velocidad tienen  una su p er fic ie  de apoyo
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tien e  lugar una ca libración  de las partes de abertura 

la te ra le s , contiguas a lo s  a n illo s  fron ta les  de la  jau la, 

¡aú n a  medida de acabado exacta, que es algo mayor que e l 

diámetro de las agujas. Las agujas reciben a s í, junto a 

las  partes la te ra le s  de las aberturas la  exacta holgura 

tangencial necesaria.

E l troquelado de las aberturas a p a r t ir  de l a  

p ieza  tubular puede tener lugar, según e l  procedimiento 

últimamente descrito  antes o después del aoodamiento de 

la, parre central de la  jau la . Si e l  troquelado de la s  

aberturas se r e a liz a  antes del acosamiento de la  parte 

central de la  jau la , entonces, e l  apodamiento y también 

{ la  estampación de las su perfic ies  oblicuas, se rea lizan  

a l mismo tiempo con un troqu el, en tanto la  anchura del 

troquel sea mayor que la  anchura troquelada de las ven­

ta n il la s . En este caso, a l mandril in te r io r  17 se le  

dá la  configuración que puede verse en sección lon g itu - 

{d inal en la  f i g .  9. En e l  mandril in te r io r  se hace por 

[consiguiente, en lo s  puntos en lo s  cuales vienen a apo­

yarse las partes de puente centrales acodadas, una depre­

sión 18 correspondiente a la  medida del aoodamiento, en 

cuya depresión penetran las  partes de puente centrales 

!a l b a ja r  e l  troquel -14-.
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Los puntos que se re iv ind ican  en esta  Patente de 

Invención, son:

ls.-procedim ien to para la  fab ricac ión  de jau las 

para co jin etes  de agujas, cuyas aberturas son mas anchas
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en la s  partes contiguas a lo s  a n illo s  fron ta les  y mas 

estrechas en la  parte cen tra l entrante que e l  diámetro 

de aguja.; caracterizado porque, partiendo de una p ieza  

tubular con un espesor de pared de aproximadamente la  

mitad del diámetro de aguja se acoda primeramente la  

parte centra l de la  jau la  hacia dentro, hasta aproximada­

mente e l  c ircu lo  p rim itivo  de las agujas, luego se troque 

lan las aberturas con d ife ren te  anchura y, finalm ente, se 

deforman oblicuamente en la  parte cen tra l mas estrecha de 

las aberturas, las su perfic ies  la te ra le s  del puente por 

medio de troqueles que actúan desde fuera, de modo que 

las agujas puedan ocupar la  posición correcta  en e l  c ir ­

culo p rim itivo .

2R.-Procedimiento para la  fab ricac ión  de jaulas 

para co jinetes de agujas, cuyas aberturas son mas anchas 

que e l  diámetro de la  aguja en la s  partes contiguas a 

los  a n illo s  fron ta les  y mas estrechas que dicho diámetro 

en la  parte central entrante, caracterizado porque, par­

tiendo de una p ieza  tubular con e l  espesor de pared de 

aproximadamente la  mitad del diámetro de la  aguja se tro ­

quelan primeramente las aberturas en toda la  longitud, 

mas anchas que e l  diámetro de las  agujas y, a oontinuació: 

se acoda convenientemente la  parte central de la  jau la , 

hacia dentro, en una operación de trabajo, hasta apro­

ximadamente e l  c ircu lo  p rim itivo  de la s  agujas y se de­

forman la s  su perfic ies  la te ra le s  de lo s  puentes inclinán­

dolas por medio de troqueles que actúan desde fuera , hSBBtjs 

que las agujas pueden ocupar la  posición  correcta  en e l 

c ircu lo  p r im itivo .
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3B.-Procedimiento para la  fab ricac ión  de jaulas 

para co jinetes de agujas, segdn la s  re iv ind icac iones 

1 o 2, caracterizado, porque, antes o después del aco­

dado hacia adentro de la  parte cen tra l de la  jau la , has­

ta aproximadamente e l  c ircu lo  de la s  agujas, se troque­

lan la s  aberturas de la  jau la  también en la s  partes la ­

te ra le s , primero hasta aproximadamente e l  diámetro de 

aguja y, a continuación, se calibran por medio de troque­

le s  que actúan desde fuera simultaneamente con la  in ic ia ­

ción de la  formación de la s  su perfic ies  oblicuas en la  

parte cen tra l y, en caso dado, también simultaneamente 

con e l  acodado de la  parte cen tra l a una medida que es 

poco mayor que e l  diámetro de la  aguja. Y

43.-MpROOEDRiIEIKPO PARA LA FABRICACION DE JAULAS 

PARA COJIHEI'ES DE AGUJAS", de conformidad en un todo en 

lo  esencial y fin es  industria les a lo  d esc rito  en la  pre 

cedente Memoria D escrip tiva  y gráficamente representado 

en los  adjuntos planos para su mejor comprensión.

Esta Memoria consta de ONCE hojas es c r ita s  o me­

canografiadas por una so la  cara a doble espacio en 288 

lín e a s .

Madrid, 14 de Febrero de 1958 

Por au torización  de la  interesada.
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