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a favor de Don Alfred PITNER y SOCIETK ANONYME UES ROU-

LEMENTS A AIGUILLES, ambos de nacionalidad francesa, re-
sidentes en Paris (Beine, Francia), 89, Quai 4’0Orsay y

Rueil-Malmaison (Seine-et-Oise, Francia), 135-i37, Boule~

vard Wational, respectivamente, por ”PROCEVIMIENTO PALA
LA PABRICACION DE COJINETES AXTIALES uE A800ILLOS O LE
AGUJAS”. |

MEMORTA LDESCHIPTIVA

EBste inveunto tleune por objeto uwn procedimiento
sencillo y econdmico para la fabricacidn de un cojinete
exial con elementos de rodadurae seunsiblemente cilindri-
cos (rodillos o agujas), constituide por una corona cir-
cular de elementos de rodadura mantenidos radialmente
en una gencilla caja. Tiene taubién por objeto, a titu-
lo de productos industriales nuevos, uu cojinete axisl
de esta clase y la caja gque sirve para mantener ios
elementos de rodadura.

El procedimiento de fabricacidn de la caja a
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gue se refiere este invento consiste en embutir un ani-

1lo para darle perfil en U, abierto por uneo de los lados

del embutimiento, en recortar eu el foundo de la U una
serie de aberiuras radiales en forma de 8oble T w otre
figura de lados paralelos provista de partes esusauncha~-
das y partes mds angostas, en recurvar hacia adentro
las lengletas de metal situadas & wuo y otro lado de
ls abertﬁra, en las partes estrechadas de ésta, y en
combar estas leng“etas de maners que abraceu, con un
ligero Juego, wna parte del coatornoc c¢ircular de los
elementos de rodadura. A
Cuando los elementos de rodadura son forzados

a8 su posicidn de trabajo para deformacidn eldstica del
wetal, se hallan sostenidos por una parte por el hecho
de que su didwetro es un poco mayor gue la anchura en
el sentido tangencial de lag partes eusaunchadas de la
abertura, y por la otra por el hecho de gue su didume-
tro es un poco mayor que le distauncia entre las aris-
tas de los extremos libres de las lengletas recurvea-
das, y son guiadas con un ligexro juago‘por las partes
combadas de las leng“etas en la veciudad del efroulo
primitive de la hillera de elementos de rodadura, ya
que el espesoxr de la caja es inferior al didwetro de -
éstos.

En 8l cojinete axial de rodillos o agujas as¥
realizada, los rodillos o agujas hacen saliente en
uno y otro lado de la caja para cooperar con unas vias
de rodacura practicadas, ya sea sobre las piezas me-
cdnlcas gue deben recibir el cojinete, ya sea sobre

unas arandelas de wua dureza y wna calidad de 8uper-
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ficie apropimdas. Ea todos los caszos, el ¢ojinete axisel

en serviclo puede correrse axialmente y descentrarss
en relacidun as las piezas mecdulcas entre las cuales
estd interpuesto, sin que la caja corra peligro de
experiment ar compresiones, recalentamientos ni desper-
fectos,

Otras caramcterfsticas se ird desprendiendo en
el curso ds la desoripcidn que sigue y gue hace refe-
rencia al dibujo adjunto, en el cual:

la figura 1 es una vista froantal esquemdtice
de las diversas fases de la fabricacidn de la caja;

les figuras 2 & 4 son cortes por las lineas
2-2 a 4-4 de la figura 1, respectivamente;

la figura 5 es un corte en escals ampliada,
segv¥n la lfnea 5~5 de la figura 1;

la figura 6 es una vista de planta de la figu-
re 5;

la figura 7 es wu corte por la 1lInsa 7-7 de
la figura 6;

la figura 8 muestra en corte axial unha varian~
te de ia caja de la figura §5;

le figura 9 es una viste de planta parcial co-
rregpondiente, y

la figura 10 muestra ura variante de la figu-
ra 9.

Con referencia el dibujo, =-1- desiyrsz un ani-
1lo embutido de modo que tenga pexfil en U, abierto
ex uno de los lados del ewbutimiento, y cuya secocidn
comprende un foudo planc =-2-, dos superficies cilfu-

drices concéutricas -3 y -4-, un collarfn enular ex-
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terior -6~ y un collarin cnular interior ~6-.

En el fondo -£~ de este desbaste o swbutimien-
to, se recorta, mediante punzonado, por ejemplo, uus
sexie de aberturas en forma de doble ¥ por ejemplo,
orientadas radialuente y distribuidas con regulari-
dad en el espaciado angular conveniente alrededor de
la arandela. la figura 3 y el sector correspondiente
de la figura 1 musstran esta segunda fase de la opera-
cidn (que por lo demds podrfa constituir la primera
fase antes del embutimiento). La abertura comprende dos
partes ensanchadas -7- y -8- y una parte interwedia

mds estrecha.

En une fase sigulente (figura 4 y sector corres—

pondiente de la figura 1), que por lo demds puede ser
tan sdlo la countiuuwacidn de la fase precedente, se in-
curvan hacie afuera las lenglietas -10- y -1ll-, compren-
didas entre las partes emsanchadas ~7- y -8~, como se
repregenta en -10’- y =117~ en las figures 4 a 7. El
recorte de las paites ensanchadas —7- y -8~ de la aber-
tura se ha efectuado de manera gue gueden wnas inci-
siones como —12—, ~=1%=~, =14~ y =15-, o bien esas in-
cisiones se practican en el momento de la imocurvacidu
de las lenfiletas, de modo gue los cods, como =16~ ¥y
~17-, se hallen & una distancie eutre sf msyor que la
distancia que gepara lids bordes ~li— y =19~ de lag
partes ensenchadas =7- y ~8-,

durante esta dltima fase, o en una fase apar-
te, se cdmban las lenglistas -10’~ y ~11’- de modo gue
presenten, en cada alvéolo de la caja, unas supexfi-

cies cilfndricas -20~ y -21- Sensiblemente concéntri-
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cas con respecto al elemento de rodadura A4 y de un
radio de curvatura iguel al semididmetro de dstos eu-
mentado en una pegqueria cantidad correspondiente al
Juego que se juzgue necesario. Estas superficies oi-
lfndricas se originen al nivel ael plano radial x y
(figara 5) que contiens los ejes 48 1los elementos de
rod adura y sSe incurvan hacia dentro de los alvdolos
hasta las aristas -22- y =23~, cuya separacidn,lo mis-
mo que la de los bordes =18~ y =19-, es inferior al
didwetro de los elementos de rodadura.

La caja asf realizada puede someterse a trata-
misntos térmicos y de eundurecimiento generalizados,
o bien localizados a las zonas en que la caja pueds,
durante el servicio, estribar sobre los eslemeutos de
rodedura, o sea las superficies cilindricas -20- y -2l
¥y las superficies terminales -24- y =25~ (figura 5y
7), o sobre las vfas de rodadura B y C, o sea las su~-
pexficies externas -27- y ~28- ds8 los colla:ines =5
y =0= y de las varillas -26=-, que existen euntre los
alvéolos,

Los elementos de rodadura poarfau pounerse en

sw puesto en los alvéolos despuds de la fase de incurva-

cidn de las lenglietas -10’~ y =1ll?'- y servir de con-
tramatriz para su combeo, Sin embérgo, de preferencia
se ponen eu su lugar después de terminaca la caja, for-
zandolos al sitio, de preferencia por deformacidn elds~—
tica de las leny“etas -10’- y ~11’- al franguear el
elemento de rodadura la eétraugulécidn constituida por
las aristas -22-23-.

En el cojinete asI coustrutdo, los elementos
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de rodadura 4 estdn retenidos en la caja, de un lado

por los bordes -~18- y ~1%~, y de otro laco por las su-
pexrficies -20~ y =~2l~, sin que puedan escaparge durante
las munipulaciones. Estén guiados en la zona del plemo
X ¥y por las superficies clilindricags ~k0=~ y ~21-, con
el Jjuego necesario pare permitir la formacidn de una
cutia de aceite lubricante. luraute el servicio, los
elementos no pueden sstablecer contacto més gue con
éstas y, en particular, estdn lmpedidos de frotar cou-~
tra las partes -~18~ y =19~ porque las dimensiones de
caja son tales, que las superficies externas ~27-y
~28~ egtableceun contacto con las prolo;gaciones de la
vIfa de rodadura C antes gue las aristas interaas de
los bordes -1lt- y =19~ puedan sstablecexr contacto con
el elemento de rodadura a. de preferencia, el jueygo
en ~20- y -21l~ es tal, gue las superficies de las va-
rillas -26+-~ no puedan establecer contacto con la via
de rodadura 3. |

Se observard gue las partes angostadas -18-
i =19= se hallan en los extremos del alvdolo., Esta ais~
posicidn es veutajose porque aumenta la solidez we la
wnidu de las varillas ~26-~ con los cordones cilfudrie-
cos ~3- y =4~ de la caja, Pero no es indispensable,
ya que la parte o las partes angostadas, como =-18’-
(figuras 8 y 9), puedeu hallarse hacias el ceutro ael
alvdolo, y las lengletas -10’~ y ~11’-, en los extre~
mos o en la cercanfa de dstas. in la‘figura'B, se hg
supuesto que el alvéolo tieune en los extremos unas
8sco taduras ~29- y -30~, destinadas a facilitar el

recorte de las leng“etas -10’- y ~11’-, Bu la figura
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10 se ha representado el caso en que esas ggcotaduras
no existen, y las leunglletas -107~ y -11”~ se hallan
en los exiremos dsl al%éolo, de mauera gue se asegure
unsa wejor sujecidn de las agaujas en posicidu paralela
8 su eje de rotacidn,

Como se compreunde, este invento no se limita
a las modalldades de realigzacidn aquif representeauas
y descritas, las cuales ge hau expuesto Unicamente a
tftulo de ejsuplo.

As? es, pues, gue el recorte de la abertura de
formacidn dei alvéolo pueds preceder al embitimieuto
en U del anillo; gue la imncurvacidu de las lenglietas
-10=- y =119 puede sfectuarse simultdieanente con el
embutimiento; y gue el couwbeo de las lenrgiletas incur-
vadas =10’~ y =~11’~ puede ser simultéﬁeo éon el embuti~

miento y la incurvacidn que se han mencionado autes,

HNOoWaA

Se reivindica como objeto de la pressute patente
de invencidn:

1, Procedimiento para la fabricacidn de cojine~
tes axiales de rodillos o de agwujas, consistente en em-
butir un anillo para darle perfil su U, abierto pox
wno de los lados del embutimiento, en recortar en el
foundo de la U una serie de aberturas radiales en forua
de doble @ w otra figura de lados paralelos gue tenga

partes ensanchadas y partes mds estrechas, ex incurvar
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hacla adentro las lemng®etas de metal situadas a ue la-
do y & otro de la aberiura, en las partes estrechadas
de ésta, y eu combar esas leungletas de manera gue abar-
guen, con ligero juego, una paﬁte del contorno circu-
lar de los elementos de rodadura,

2. Procedimieunto para la fabricacidn de cojine-
tes axiales de rodillos o de agwjas, en couformidad
con lo definido en la reivindicacidn 1, caracterizado
por el hecho de gue la opersacidn de embutimieuto prece-
de a la operacidn de recorte,.

3. Procedimiento pare la fabricacidyr de cojine-
tes axiales de rodillos o de agwjes, eun couformidad
con lo definido en la reiviudicacidn 1, ceracterizado
por el hecho de que la incurvacidu de las leugfletas
y el embdtimiento del amillo, asi como aventuaimente
el combeo de las leunglietas, son simaltdneos.

| &, Procedimieﬁto para la faebricacida de cojiune-

tes axiales de rodillos o de sgujas, seydu la reivia-
dicacidn 1, que se caracteriza por el hecho de gue la
caja es provista de un embutido anular con pexfil en
U, ebierto poxr wno de loy lados y ouyo foudo, situado
en el lado opussto, esté perforado poxr aberturas radias-
les de forma generalmente rectangular, cada una de las
cuales tieue wna o varias partes de aunchure raeducida,
limitadas por log bordes de la abertura del embutido,
vy (de preferencia en los extremos de dicha abertura)
wnas leng”etas incurvadas hacia adentro y que preseu-
tau elementos de superficles cilindrices concéntricas
que se extlenden hacia los bordes interunos de dichas

lenglictas,

grmeman e
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6, Procedimisnto para la fabricacidu de cojine-
tes axiaeles de rodillos o de agujas, segvn las reiviu-
dicaciones 1 y 4, caracterizado por el hecho de montar
en dicha caja wnos elementos ds rodadura sensiblemeunte
cil¥ndricos gue ocupan los alvéolos entre las lenglie-
tas de elanentos de superficie cllfnarica, ocuyos eia~
mentos de rodadura estdu mantenidos por un lado por
ger sw didmetro algo mayor gue la anchura en el seuti-
do tangencial de las partes de anchura reducida del
alvéolo, y por el lado opuesto, por ser su didmetro
ui poco mayor que la distancia de las ariastas de los
extremos libres de las lenglietas incurvadas, al paso
gue estdn pgulados con ligeré juego por las partes cowm-
badas de las lenglietas en la vecindad del ¢frculo pri-~
mitivo de la hilera de elementos de rodadursa, por ser
el espesor de la caja inferior al didmetro de éstos,
de modo gue dichos elementos de rodadura hacen salien-
te a uno y otro lado de la caja para cooperar con unas
vias de rodadura practicadas, ya sea sobre las pieszas
mecanicas gue deben recibir la chumacera, ya geg so-
bre arandelas de uuna dureza y una calidad de swperficie
apropladas.

6. Procedimiento para la fabricacidn de cojive-
tes axiales de rodillos o de agujas, en couformidad
con lo definido em la relvimdicacidn 5, caracterizado
por el hecho de gue las dimenslones de la cajae, en re-
lacidn con las de los elementos de rodadura, son tales
gue las superficies plaunas situadas en el lado de la
abertura del embutido pueden, merced &l Jjuego de estos

elementos eu la caja, establecer coincidencia con el



Plano tangente a los elementos de rodadura situado en
el mismo lado, sin gue el elemento de rodadura establez-
ca contacto con las aristas iuteriores de los bordes
de las partes de anchura reaucida de ls abertura del
fondo del embutido.

7. Procedimiento parms la fabricacidn de cojine-
tes axiales de rodillos o de agujas.

La presente memoria descriptiva consta de diez
hojas folladas, esoritas a mdgaina por una sola caxa.

Barcelona, & 13 de marzo de 1961.

Alfred PTINER -
SOCIXTE ANONYME LES ROULEMENYS
GUILLES
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