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"Procedimiento de Iabricacidn de jaulas para

“cuerpos de rodadurad,

Solicitande: TNDUSTRIEWERK SCHAEFFLER OHG, emtidad slemans, resi-

2e

dente en 8522 Herzogenaurach, Nurnberg, Alemania,

La invencidn se refiere a una jaula compues-
ta de material de pared delgada, especialmente de chg..
pa, para cuerpos de rodadura cillndricos, en la cual -
las ventanas que reciben los cuerpos de rodadurs estdn

limitadas para la gula y sujecidn de los cuerpos de ro
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dadura por puentes perfilados y estos puentes, en sus

extremos axisles, estdn unidos entre si por anillos -

de borae, asl como a un procedimiento para la fabrica
cidn de teles jaulas.

Las jaulas de la clase descrita ya se cono-
cen en las mhs distintas ejecuciones, Estas jaulas se
fabrican bien de tubo de pared delgada o de redondos
de chape estirados. Por otra parte tambidn se han da~
do a conocer jaulas de pared delgada de esta clase -
que Se han fabricado por curvado de una banda de cha-
pa plana, En este Wltimo caso causa bastantes dificu)l
tades la unidn de los extremos, que se unen entre si,
de la banda de javula plana en estado curvado, La unidn
de los extremos que se juntan es casi imposible median
te solaadura, porque para ello ¢l grosor de pared del
moberial empleado es muy reducido, Por esta razdn ya,
se ha propuesto lograr, en las jaulas fabricadas de -
este manera, una unidn de los exbremos de Los anillos
de borde empujando sobre estos anillos de borde unos
anillos de chapa adicionales, cortacos con seccidn en
forma de U y uniendolos a los anillos de borde, fsbas
meuldas adliciongles no solo implican un mayor gasto -
para la fabricacidn de tales jaulas, sino que ademds
tambidn unos procesos de trabajo adicionales gue comili
can la iabricacidn, Tembidn se he propuesto, en tales
jaulas de chapa febricadas de una banda de chapa pla-
na y curvadas en redondo, el no unir en absoluto los
extremos que se juntan, sino colocar la unidn inclina
da de manera que pase a travis ue varias ventanas de

la jaula. Cuando teles janlas se equipan con cuerpos
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de rodadura, entonces la sujeccidn de los extremos de
la jaula se logra por los cuerpos de rodadura introdu
cidos en las ventanas, Esta ejecucidn tiene sin embar
go la desventaja de que en la zona de las ventanas de
la jaula, a travds de la cual pasa la unidn, no queds
garantizada una gula axislmente paralela de 1o0s cuer-
pos de rodadura,

 Egtas desventajes habidas hasta ahora en ta
les jat_xlas de chepa de pared delgada se eliminan, se-
gin la presente invencidn, en forms sencilla debido a
que

a) los anillos de borde en los exbtremos axig
les de la jaula se formen por plegado del materisl de
la jaula ¥y

D) la jaulae se compone de una banda curvada
en redondo, originalmente plana, uniendose entre si -
los extremos que se tocan mediante soldadura,

Mediante esta ejecucidn se logra en forma -
sencilla gue, a pesar de que toda la jaula se compone
de material de pared delgada, en los anillos de borde
por el plegado del material de la jaula Se crée una -
seccidn de material suficiente para hacer posible una
solaadura de lLos extremos de los anillos de borde que
se unen entre si, Por lo tanto, seghn la presente ine
vencidn, se logra una solucidn impecable sin que para
ello sea necesario un gasto adicional digno de menecidn
¥ especiglmente sin que se empeore en forma alguna la
funcidn de la jaula., EL plegado del material de la Jau
la en los anillos de borde es desde luego un proceso

de trabajo adicionel, pero sin embargo, como demuestra
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tanbidn la wlterior deséripcibn, realizable en forma
muy Sencilla,

EL procedimiento para la Ifabricacidn de una
de estas jawlas transcurre segln la presente invencidn

5e de manera que

a) una banda de chapa plana y rectillnea de
grosor iguelado se provde mediante plegado de sus bor
des con rebordes ae doble grosor que la pared de la -
chapa,

10. b) en la banda ae chapa entre los bordes se
estampan ventanas para la recepcidn de los cuerpos de
rodadura

¢) la zona de la banda de chapa, que Se en-
cuentra entre los bordes, antes o despuds de la estampa

15. cidn de las ventanas, se acode de manera que de ello -
y 1a forma de estampacidn de las ventanas en los puen
tes que limitan estas, se forman secciones paras la -
guia y sujecidn de los cuerpos de rodadura,

d) la banda de chapa plana 8¢ curva a una -

20, Jaula cillndrica que, en los extremos de los bordes que
se tocan entre si, es soldada.,

Bste procedimiento segln la presente inven—
cidn se puede realizar en forma especislmente racio—
nal si la banda de chapa plana se pasa por dispositi-

25, vos de cilinoros con 10 que en un proceso de trabajo
continuo se efectue la deformacidn sin levantamiento
de virutas, asl como enbre las distintas fases de de-
formecidn, o a su terminacidn, en secciones individua
les consecutivas se estampan las venbtanas que sirven

30. para la recepcidn de los cuerpos de rodadura, ES evi-
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dente que en este,procedimiento de fabricacidn contl-
mo no tiene importancia alguna si, mediante disposi-
tivos de cilindros adicionales, al principio del pro-
cedimiento los lados longitudinales de la banda de -
chapa se pliegan o no. Gastos adicionsles practicamen
te no se originan por esta etapa del procedimiento, si
se prescinde de los gastos iniciales de adquisicidn
para la herramienta,

En los dibujos se ha representado un ejemplo
de ejecuclidn para el procedimiento seghn la presente
inveneidn, Muestran

Figura 1, una banda de chapa plana en estado
inicial,

Figura 2, esta banda de chapa despuds de ple
gar los bordes,

Pigura 3, la misma bande de chapa despuds de
acodar la zona central y el estampado parcial de las -
ventanas,

Figura 4, un corte transversal a travds de
una ventana de la banda de chapa terminada de trabajar,
en escala aumentada,

Figura 5, una vista desde arriba sobre la jau
la terminsoa de curvar y

Figura 6, un corte seglin la llnea VI-VI de -
la Figura 5,

Para la fabricacidn de una jaula segln la pre
sente invencidn se parte seghn la Figura 1, de una ban-
da de chapa 1 plana ¥y rectilluea de espesor igualedo.ZEn
la primera etepa del procedimiento se le dX a esta ban-

da de chepa 1, en sus dos lados longitudinales, median-



te plegado de sus bordes seghn la Figura 2 unos bordes 2
de doble grosor de pared. Seguidamente se acoda segin
la Figura 3, la zona que se encuentra entre 108 bordes
de la banda de chepa 1 en su zona central 3, En 1la zo-
5e na que Se encuentra entre los bordes 2 de la bands de
chapa se estampan a conbinuacidn las ventanas de la Jan
la 4, gque se limitan por los puentes de la jaula 5,la
Figure 4 muestrs un corte transversel a travdis de una
de estas ventanas de la jaula 4, despuds de que la ban

10. da de chapa plana estd asi trabajada, En esta Figura 4
Se aprecian los vordes rebordeauos 2 asl como 108 puen
tes de la jaula 5, limitadores de las bolsas que en -
las zonas 6 limitadoras contra los bordes 2, asientan
en uno de 1os lados ¥y en su zona central 7 en el otro

15. de los lados del clrculo parcial del cuerpo de rodadu-
ra 8, Estas seccliones de puente 6 y 7 estin unidas entre
sl por piezas ael puente 9, La sujecidn de los cuerpos
de rowadurs se logra en esta ejecucidn de los puentes
por las partes de puente 6 y 7, mientras que la gula

20. de los cuerpos de rodadura se efectlla en parte por la
seccidn de puente 7, y en parte por las secciones aco-
dadas en la zona qel circulo parcizl del cuerpo de ro-
dadura 8, En la PFigura 4, se ha seilalado un cuerpo de
rouaura 10 con llneas de trazos interrumpidos,

25, Para terminar la jaula segin la presente in-
vencidn ahors 5010 es necesario curvar esta banda de -
chapa as)l preparaca y unirla en los extremos que se Jun
tan, Figurs 5 muesbra una vista desde arriba sobre una
ventana de una jawla asl terminada, Tambidn aqul se ha

30. sefialado de nuevo un cuerpo de rodadura 10 con lineas
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de trazos interrumpidos, De esta vista se aprecia que

las partes del puente 6 son, en tal importe mhs anchas
que las aemhs partes del puente, de maners que con la

Jaxla terminade tengan entre si una distancia que sea

inferior el dilmetro del cuerpo de rodadura, con 1o -

que se logra que los cuerpos de rodadure no se puedan

caer hacia fuera. La sujecidn interior de los cuerpos

de rodadura 10 por las partes del puente 7, se efectla
debido a que esta parte del puente, en su superficie -
dirigida hacia los cuerpos de rodadura, estd provista

por ejemplo con una estampacidn de forma que correspon
da a la superficie de 1o0s cuerpos de rodadura.

De la Figura 6 que representa un corte seghn
la 1llnea VI-VI de la Figura 5, se desprenden en detalle
las condiciones que son decisivas para la sujecidn y -
gula de los cuerpos de rodadura. Aqul se muestra por -
ejemplo que los bordes interiores 11 fabricados por es
tampacidn moldeada de las partes del puente 7 muestran
asimismo una distancia entre si que es inferior al di}
metro de los cuerpos de rodadura 10,

Pinelmente se ha de sehalar aun que para el -
funcionamiento de la jaula segln la presente invencidn
no tiene importancia si a continuacidn de la etapa del
procedimiento, que se representa en la Figura 2, prime
ro se acoda la zona central y despuds se estampan las
ventanas de la jaula 4 o si se proceue a la inversae y
primero se estampan las ventanas de la jaula 4 en la -
banda plane y despuds se acodan 10s puentes 5, Ambos -

procedimientos son pogibles y entre si de igual valox.
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Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asl como la manere de realizarlo en la pric
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an~—
teriormente indicadas son susceptibles de modifica—
ciones de detelle en cuanto no alteren su principio
fundemental, Tambidn se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Al emania con feche 2 de noviembre de 1,963 bajo €l -
ndmero J 24,668 Ib/Tc, acogidndose por tanto a los -
beneficios que conceden los Convenios Internacionsles
en vigor, siendo 1o que constituye la esencia del re
ferido invento ¥y por lo gue se solicita Patente de -
Invencidn por 20 ajfios en Eepafia sobre: WPROCKIIMIEN-
PO D FABRICACION DE JAULAS PARA CUERPOS DLE RODADURA“;
caracteriziindose por 1o siguiente: K
8, Procedimiento de fabricacidn de javlas
para cuerpos Ge rodadura, compuesta de material de pa
red delgada, especiglmente de chapa, para cuerpos de
rodedura cillndricos, en la cual las ventanes que re-
ciben 1os cuerpos cillndricos estdn limitadas para la
gula y sujecidn de los cuerpos de rodadura por puen—
tes perfilados y estos puentes en sus extremos axia—
les estan unidos entre si por anillos ae borde, carag
terizado, porque
a) los anillos de borde en los extremos axia
les de la jaula se forman por plegado del material de
la jauwla y
b) la jaula se compone de una banda curvada

en redondo, originslmente plana, unidndose entre si -
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los extremos gque se tocan mediante soldadura,

28, Procedimiento pars la fabricacidn de la
jaula segln reivindicacidn 1, caracterizado porque

a) una banda de chapa plana y reetillnea, de
grosor igualado, se provde mediante plegado de sus bor
des con rebordes de doble grosor que la pared de la -
chapa,

b) en la banda de chapa entre los bordes se
estampan ventanas para la recepcidn de los cuerpos de
rodadura,

¢) en la zona de la banda de chapa que se en
cuentra entre los bordes, antes o despuds de la estampe
cidn de las ventanas, se acoda de manera que de ello y
la forma de estampacidn de las ventanas, en los puen—
tes que limitan dstas, se forman secciones para la gula
¥y sujecidn de los cuerpos de rodadura,

d) la banda de chapa plana se curva a une -
Jawla cillndrica que en los extremos ae los bordes, -
que se tocan entre si, es soldada,

38,~ Procedimiento segln la reivindicacidn -
2, caracterizado porque la banda (e chapa plans se pa-
sa a travds de aispositivos de cilindros donde, en un
proceso de trabajo contimuo, se efectuan las derormacio
nes gin levantamiento de viruta necesarias, asl como -
porque entre las distintas fases de deformacidn o al -
finel, en cortes individusles consecutivos, se estampan
las ventanas que sirven pars la recepcidn de 10s cuer-
pos de rodadura,

48,~ Procedimiento de fabricacidn de jaulas

para cuerpos de rodadura, tel y como gueda sustencial-



-10 =

P el S Y
£ L i, o3, QLE
1 o

J

. 1y NP .
mente descrito en la presente ﬁeﬁbrla en los adjuntos

dibujos.
Bsta Liemoris constg de diez hojas escritas a
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