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"UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UNIDADES 
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Rata Fatante de Invención ac re fiere , confor­

me indica aa enunciado, a  un nuevo procedimiento do 

fabricación de anidada a de ro dadnra, y elemente a 
5. redantea compuestos, o aea partiendo de dea o maa ma­

te r ia le s  d iatin tea , reeditando da eapceial ap lica­

ción *m lu s c in tas tranaportadoraa e deslizaderas, 
ce jin etea de ro d illo s , e tc . y en general en todo a 
aquellos d ispositivo s en loa  que l a  rodadura oe 

10. efectúa mediante unos c ilin dros o ro d illo s  in s­
talado a sobre e je s  ü j o s  o enlazadoa antro a i 

en gorma de cadena, representando e ste  procedi­
miento, no solo una saneible economía en e l  pro­
ceso de fabricación, sino que a i mismo tiempo 

15. l a  cadsna o unidad fabricada os mas só lida y la  

unión do aus correspondientes eslabones re su lta  
absolutamente indesarmable.

Esto procedimiento so caracteriza p rin ci­
palmente en disponer sobre un molde eepeeial, una 

$0. pluralidad de ro d illo s buscos m etálicos con sus 

e je s  para le lo s entre s i  y situados en un mismo 
plano, para lo que en e l  molde se practican 

la s  cavidades necesarias para todos y cada uno do 
lo s  ro d illo s , con la  particu laridad do que e l  

26. plano do unión de lo s  dos medios moldea coincide 
een aquel a  que pertenecen lo s  o je s  de lo s  rodi­
l lo s ,  lo s  que de e sta  manera quedan sólidamente
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su jetos dentro del molde, y oon ame o r ií io io s  cén­

trale  a paralelos*

o tra  ca ra c te r ís tic a  del mismo procedimiento 

consiste en p racticar  en cada medio molde nrnas ca­

vidades que oireandsn totalmente a l a s  que contie­
nen a  le s  ro d illo s dimensionándese é s ta s  de acuer­

do oon la s  dimensiones gas deba tener al soporte de 
la  unidad de rodadura, pero realizándola siempre son 
su plano medio coincidente cen e l  de unión de lo s  

dos medios moldes y con profundldad sensiblemente 
igual a  la  longitud dol radio dol o r if ic io  central 
del rod illo *

40.

45*

60.

Re per último ca ra c te r ís tic a  de l mismo pro­
co dimiente que e l moldeo so re a liza  precisamente 

con resinas poliam ídicas, preferentemente nylón, 

por inyección a presión y a  temperatura t a l  que 
la  d ilatación  cúbica de la  peliamida sea igual c 
ligeramente mayor que la  holgura admisible para 

que lo s  ro d illo s m etálicos, lográndose a s í  que 
una vez enfriado y desmoldeado, queden le s  ro d illo s 

desprendidos de lo s  núcleos p lá s tic o s  que se ham 
formado y queden sobre e l lo s  oon la  holgura nece­
sa r ia .

Gracias a e ste  procedimiento se logra fabricar 
en una sola operación de moldeo por inyección, la  
placa o pieza soporte del. ro d illo  o lo s  ro d illo s ,



a l  mismo tiempo gao ésto s gandan antomá t i  oamente 

instalados en sas correspondientes e je s ,  podiendo 
yodar sobre e llo s  libremente pacato ^te el nylán 

se ha inyectado a  a l ta  tempera tara  oon lo  gao a l en­

fr ia r se  la  contracción gao experimenta, deja en l i ­

bertas de rodar a dichos ro d illo s , regalándose la  
tempera tara en cada caso de acaerde con la  holgara 
admisible en e l  sistema de redadnra segán sa ap lica- 
oión. Asimismo este  procedimiento re sa lta  de ap lica­

ción en l a  fabricación de caalgp ier tip o , clase  o 
sistema de redadnra, eabiende inclaso la  poeibilidad 

de reforzar lo s  e je s  disponiendo dentro de loa  mol­
des, anas barras de hierro o aeero de diámetro me­
nor gas e l del o r if ic io  del ro d illo , oon lo qae 

al eer inyectado e l nylón, éste  re oabre totalmente 
a e s ta  barra y conetitaye e l co jinete de resamiente 

o e je  propiamente dicho, qae acá qaeda reforzado oon 

alma m etálica, cobre l a  qae por loe mismos efectos 
de contracción, gaeda formando an oaerpo inseparable.

D escritas sanoientamonte l a s  c a ra c te r ís t ic a s  
iandamentales d sl procedimiento a qae se contrae e s­
ta  ^atente, se hace constar qae en e l  mismo ee po­

drán introdacir todae aq ae lla s modiíicaoionec qae l a  
experiencia, l a  p ráctica  y l a  técnica pedieran acMi­
se ja r ,  siempre qae oon e l la s  no se cambie, a lte re  

o modifique se idea fundamental qae es l a  qas ss 
resame y concreta en l a  siga ien te :
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Sa declaran de novedad y propied^. para todo el 

te rr ito r io  naeional y ene colon ias, la#  siguiente#:

R E I T I E B I C A O I O N E S

86. 1 * .-  Un pro oe di miento para fab ricar  unidades da

rodadnra y elementos rodantes que sa carao te r iza  en 

obtener per inye colón a presión y a temperatura con­
trolados y en moldes s s p s s ia lé s ,  l a  plaza soporta 

da lo s  ro d illo s  con astee incorporados a o l la  aa 
90. una so la  operación dé moldeo, para lo  que e l  molde 

se dota de la s  correspondientes caridades o a lo ja ­
miento para todos y cada uno de lo s  ro d illo s , lo s  

anales quedan emplazados con sus e je s  contenidos 
preferentemente en e l mismo plano del cierre o jun- 

96. tura de le s  dos medios moldes, praetioándose en e l 
mismo molde y circundando a lOB smplazamientos do 

lo s  ro d illo s , una en ta lla  de anchura equiralente a 
la  que deba tener la  pieza soporte y una altu ra  to­

ta l sansiblementa igual a l di ¿Retro del calado ú 

100. o r iü c io  ax ia l da lo e  ro d illo s .

8 * .-  Un prò cedi miento para fab riear unidades de 
redadura y elemento s  rodante# segun la  nota an terior 

quo se oaraoteriza tambión en que la  iayaooión del 
nylon A n i d in  cado se efectua a  temperatura t a l  que 

1Ù6. l a  d ilatación  dèi m aterial saa  en o ste  grado, igual

a la  holgura que deban tonar loe zodillo# con rslaoión  
a l aje para su lib re  rotación.
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3 * .-  Un procedimiento pane fabricar unidades de 

rodadura y elementos rodantes según la s  notas anterio­
res #ie se caracteriza también en que lo s  ro d illo s se 
sitúan dentro del molde en sos cavidades correspon­

dió r te s  pero con sa o r if ic io  ax ia l sai comunicación 
con l a  en ta lla  qae circunda a e sto s rodillos#

t%
* 4 * .-  Un procedimiento para fab ricar  unidades
§ 116. de rodadura y elementos rodantes según la s  notas

precedentes qpe se caracteriza también en dispo­
ner axialmente en cada ro d illo , una barra m etálica 
resisten te  cayo diámetro oe siempre menor qae ol

% d d  e r iü e ie  a x ia l y animismo menor que l a  a lta ra
?  . -

ISO. de l a  en ta lla  circundante, centrandone estae  ba­
r ra s  en sa alejamiento Asediante suplemento e do 
nylon e por en olavam lento de sae extremo e en e l  

propio molde.

6 * .. "UN BBOQERIHIENTe PARA FABRICAR UNIBAms 

186. RSROBAWRÁYNiEMENíBOSRCDáNTES".
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fede e llo  ta l y como se ha deserito y reivin- 
dleade en l a  presente memoria que consta de s e i s  

hojas fo llad as y mecanografiadas per una so la  de 
sus caras.
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