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Ia presente inveneidén se refiere a un pro-
cedimiento para la fabricacidn de anillos de rodadu~—
ra endurecidos para cojinetes de friccidn o de rode~
miento.

5. Segin este nuevo procedimiento uno de los
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-anillos se puede fabricar en dos partes separadas des-
de un principio o bien fabricarlos de una sola pieza
y dividirlo posteriormente en dos porreventado.

Se conocen cojinetes de friceidn y & roda-
miento cuyo montaje solo resulta posible ejecutando
en forme partida uno de los dos anillos de rodadura.
En estos cojinetes de rodamiento se trata por ejemplo,
de agquellas ejecuciones en s cuales los cusrpos de
rodamiento se disponen cada vez entre un anillo de ro-
dadura interior y exterior, llevando ambos, en los dos
extremos, rebordes fijos. Lo mismo sucege también, por
ejemplo, en los cojinetes de rodillos de varias filas,
en los cuales uno de los anillos de rodadurs estd pro-
visto en ambos extremos de bordes fijos, mientras que
el otro anillo de rodadura posee bordes enire las dos
filas de los cuerpos de rodamiento. Para el montaje
de tales cojinetes es preciso pertir el anillo de ro-
dadura exterior o bien en un plano que pasa a través
del eje del cojinete o en un plano perpendicular al
interior.

_ También se conoce ya el producir esta divi-
sién de los anillos de rodadura o bien fabricdndolos
desde un principio en dos piezas o bien fabricdndolos
primeramente en una sola pieza y reventdndolos después
de su endurecimiento en los lugares deseados,

En los cojinetes de friccidn se presenta
esta necesidad de tener que dividir un anillo de rodg-
dura por ejemplo en los asi llamados cojindies articu~-
lados, Se trate este caso de cojinetes que se compo-

nen de dos anillos de rodadura que se tocan en super-
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Ticies de rodadura esféricas, con lo cual resulta po-
gible un movimiento angular entre los dos anillos. Pa-
ra tales cojinetes ya se han propuesto distintas so-
luciones mediante las cuales se ha de eviter la divi-
sidn necesaria del anillo de rodamiento exterior du-
rante el montaje. Estas solucliones tienen sin embargo
muchas desventajas, tales como, por ejemplo, la de una
reducida capacidad de carga del cojinde.

Pinalmente se ha extendido hasta cierto gra-
do en los Ultimos afios la soldadura por rayos de alia
energia, tal como por ejemplo la soldadura por rayos
de electrones o la soldaduras por rayos Laser. En rela-
cién con esto, se conoce especialmente que esta solda-
dura de rayos de alta energia tiene la ventaja de que
el rayo de soldadura se ruede gular con mucka exacti-
tud y hacer haces muy agudos, con lo cual se pueden
lograr costuras de soldadura muy finas y estrechamente
limitadas. Otra ventaja en el empleo de estos procedi~-
mientos de soldadura se debe a que el calentamiento de
la pieza a trabajar queda muy estrechamente limitado
sobre la costura de soldadura, graciss a 1o cual no se
rueden presentar los perjudiciales cambios de estructu-
ra del meaterial a soldar en las proximidades de la cog=-
tura de soldadura. Finalmente se tiene en la mano, con
es procedimiento de soldadura, mediante regulacidn ade=-
cuada de la intensidad del rayo de soldadura el influen
ciar en forma relativamente seneilla, la profundided
de penetracidén del rayo de soldadura y con ello la
profundidad de la misma costura de soldadura.

En los cojinetes anteriormente descritos, en
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los cuales, por razones de montaje, uno de los anillos
de rodamiento se habia de partir, se ha considerado
siempre como desventaja que estas piezas del anillo

de rodamiento se hubiesen de unir nuevamente entre si
en forma adecuada para crear una unidad de cojinte lis-
ta para almacenamiento, envio o montaje. Una uwnidn de
esta clase es sin embargo, imprescindible ya que, espe-
cialmente cuando se piensa en anillos de rodamiento se-
paPados, existe el peliszro de que las partes del anillo
de rcodamiento durante el montaje del cojinete por ejem~
plo en un taladro de una carcasa, se desplacen entre
si, con lo cual queda dudosa la capacidad de funciona-
miento de todo el cojinete. Por razones econdmicas se
han previsto agui medios de wnién relativemente senci-
llos que no podfan dar setisfaccidn en todos los casos.
‘En especial no estaban por regla general capacitados
para recoger verdaderamente todas las fuerzas que se
rresentan duranie el servicio,

ILa invencidn tiene por lo tanto por cometido,
partiendo del estado de la técnica hasta ahora conoci-
do, crear en estos cojinetes conocidos una posibilidad
de unidén para las partes del anillo de rodadura, que
sea lo menos costosa posible y a pesar de ello dé como
resultado un cojinete totalmente capaz de funcionamien-
to.

Para resolver este cometido, propone la inven-
cifn el emvleo de la soldadura por rayos de alta ener—
gla, especialmente la soldadura por rayos de electro-
nes, para unir las partes fabricadas por separado o 4i
vididas por reventamiento de los anillos de rodadura

templados para los cojinetes de friccidn o de rodamien-—
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to. La préctica h§ éngtﬁdﬁ 6 esta proposicién

conduce a resultados absolutamente aceptables, sunque

en los circulos de especialistas siempre se ha esgtado
contra la soldadura de tales piezas de alta precisién,
tal como los anillos de rodadura para los cojinetes de
friccifn o de rodamiento, Este prejuicio se fundaba

en que por una parite era conocido que al soldar por lo
general se presenta una deformacidén de las piezas a
soldar, cosa que no se puede consentir en piezas de co-
jinetes de rodamiento, y porque por otra parte en el
lugar de soldadura se presentan cambios de estructura,
que por ejemplo conducen a una disminucién de la dure-
za de la vic de rodemiento.

Justamente medianie el empleo de la soldadu-~
ra por rayos de alta energia se pudieron sin embargo,
vencer estos prejuicios. Kediante el calentaniento,
enteriormente indicado, limitado estrechamente al lugar
de soldadura, se puede evitar aqui totalmente la defor-
zacién del anillo de rodadura a soldar, asi como la
perjudicial transformacién de la estructura. Para evi-
tar variacionzs desventajosa de la estructura en la
via de rodadura de tales anillos de rodadura, tan solo
es necesario el colocar la costura de soldadura en un
lugar adecuado. Fara esta finalidad propone la inven-
¢idn, por ejemplo disponer la costura de soldadura la-
teralmente desplazeda con relacidn a la via de rodadu-
ra.

Finalmente ofrece sin embargo justamente
el em>les de la soldadura por rayos de alta energia,

adends la posibilidad, bastante ventajosa, de dirigir
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la via de rodadura del anillo de rodadura y regular
el rayo de soldadura en su intensidad, de manera que
la soldadura sélo se realice en una parte del grosor
del anillo de rodadura. Asi se mantiene entonces la
superficie de rodadura sin ser dafiada por lg costura
de soldadura y debido al calentamiento limitado solo
localmente sobre la costura de soldadura se puede evi
tar también una perjudicial modificacidén de la estruc
tura del material en la via de rodadura,

En el dibujo se hanrepresentado ejemplos de
ejecucién de la invencidn demcrita. Nuestran:

La figura 1 una seceidén longitudinal a tra=-
vés de la mitad superior de un cojinete de rodillos
de dos filas.

Ia figura 2 una seccidén longitudinel a tra-
vés de la mitad superior de un cojinete de rodillos
de una sola fila.

La figura 3 una seccidn longitudinal a tra-
ves de la mitad superior de un cojinete de friccidn
de articulacidn.

Ie figura 4 una seccidén longitudinal par-
cial a través de un cojinete de rodillos de dos filas.

Ia figura 5 una seccidn, segin la linea V-V
de la figura 4, ¥y

Ia figura 6 una representacién aumentada
del detalle VI, segin la figura 5.

El cojinete de bodillos de dos filas repre-
sentado en la figura 1 se compone del anillo de roda-

dura exterior 1, del anillo de rodadura interior 2 y
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de los rodillos 3 dispuestos entre ellos., Los rodi-
llos 3 estdn guiados por una parte entre los bordes

4 del anillo de rodadura 1 y por otra parte por el
borde 5 del anillo de rodaduras interior 2, Entre las
dos filas rodillos estd dividido el anillo de rodadu-
ra 1 en las dos partes 6 ¥y 7 que se han vuelto a unir,
para formar una sola unided, por la costura de golda~
dura 8 producida mediante el proceso de soldadura

por rayo de alta energia.

En el cojinete de rodillos de una sola fila,
segin la figura 2, se han alojado los cuerpos de roda-
miento 3 entre el anillo de rodadura 9 y el anillo de
rodadura interior 10. Ambos anillos de rodadurs ruesg-
tran en sus extremos axiales unos bordes 11 y 12. En
esta ejecucidn se ha fabricado en el anillo de roda-
dura 9 el borde derecho 11 o bier por separado o se ha
separado por reventamiento del :estante anillo de ro-
dadura y unido de nuevo mediante ulterior soldadura
mediante el proceso de soldadura por rayo de alta ener-
gia con la parte del anillo de rodadura restante., Ia
costura de soldadura termine aqui, en el taladro del
anillo de rodadura 9, en la parte tornmeads de todag
las maneras en la transicidn desde la superiicie de ro-
dadura de los rodillos hacia el borde 11l.

En la figura 3 se ha representado un cojine-
te de friceidn oscilante, que se compone de un anillo
de rodadura exterior 13 y del anillo de rodadurs inte-~
rior 14. Los dos anillos de rodadura estan en contacto
en la superficie de deslizamiento esférica 15. El ani-

1lo de rodadura exterior 15 se compone de las dos mita-~



5

10.

15,

20,

26.

30.

.8es idénticas 16, que se unen entre si en el centro

del cojinete. En este lugar de unidn estan unidas :las
dos mitades 16 mediante el proceso de soldadura por
alte energia entre si terminando la costura de solda=-
dura 17 en la ranura circunferencisl 18, con los cua-
les la costura de soldadurs se mantiene retirada de la
superficie de friccidn propiamente dicha. Se entiende
por si mismo que esta ranura circunferencial 18, en
este caso por ejemplo, puede servir simultdneamente
para la alimentecidn del lubrificante hacia lassuper-
ficies de friccidn.

El cojinete de rodillos de dos filas repre-
sentaedo en la figura 4 corresponde en su construccién
fundamental {otalmente al de la figura 1. Como se mues
tra en la figura 4 y especialmente tambien en la sec—
cidn segin la figura 5, en esta ejecucidn el anillo
de rodamiento exterior 1 no se ha dividido como en el
cojinete segin la figura 1 en un plano normalmente al
eje del cojinete, sino mds bien en un plano que pasa )
a través del eje del cojimte .

Se obtienen de esta manera las dos mitades
de anillo de rodadura 19 y 20, En sus lugares de
unidn estdn estas mitades idénticas 19 y 20 unidas en-
tre si, asimismo mediante la soldadura por rayos de
alta energia. Como en este caso las junitas de unidn
de las dos mitades del anillo de rodadura 19 y 20 se-
rian rodadas por los cuerpos de rodamiento es importan
te que la superficie de rodadura en estos lugares no
esté dafiada por la costurs de soldadura, ni tampoco
que esté modificade en suv estructura. Como muestra el

detalle de la figura 6 se puede cumplir esta exigencia,
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.por ejemplo, regulando la intensidad del rayo de

soldadura de mancra que la cositura de soldadura 21
solo llegue hasta el punto 22 en la profundidad o gro-
sor del anillo de rodadurz, de manera que el resto
interior de la grieta de separacién quede sin soldar.
Debido a que con la goldadura por rayo de alta ener—
gia empleado el calentamiento del material se limita
muy estrechamente a la propia costura de soldedura,
se puede lograr al emplear este procedimiento gque la
superficie de la via de rodadura no solo mantengs su
forme original, sino especialmente tarbién la duresza
existente,

En los ejemplos de ejecucidn representados
se puede efectuar la fabricacidén de las partes de los
anillos de rodadura tanto por confeccidn indevendien—
te de estas piezas, como tawbién fabricando primera-
mente el anillo completo en una sola pieza que a con-
tinuacién se revienta. Esta Wltima ejecucidén tiene la
ventaja esencial de que la fabricacidn del anillo de
rodadura, en comparacién con uno sin dividir, no se
difieulta y que ademds al reventar ulteriormente el
anillo de rodadurs se obtienen superficies de rotura
que, al volverlas a unir, encajen entre si en forma de
un dentado, De esta memra se asegura en forma senci-
lla que las partes del anillo de rodadura encajan
exactanente de nuevo en su posicién original.

NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la maners de realizarlo en la prée-

tice, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
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-riormente indicadas son susceptibles de modificacio-

nes de detalle en cuanto no alteren su prineipio fun
damental. También se hace constar que el invento co-
rresponde & una solicitud de Patente presentada en
Alemania con el numero J 30.502 XII/4Tb de 1 de abril
de 1966, acogiéndose por lo tanto a los beneficios
que'conceden los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo.que constituye la esencia del referido in-
vento, y por lo que se solicite Patente de Invencidn
por veinte afios en Bspsgiia sobre: "PROCEDIMIENTO PARA
LA FABRTICACION DE ANILLOS DE RODADURA TEMPLADOSPARA
COJINETES DE FRICCION O DE RODAKIEHTOY caracterizdn-
dose por lo siguiente:
1.~ Procedimiento para la fabricacidén de

anillos de rodadura templadospara cojinetes de fric-
cidn o de rodamiento, caracterizadcs porque un anillo
de rodadura compuesto de dos piezas se une por sol-
dadura mediante un rayo de alta energia.

2.~ Procedimiento seguin la reivindicacidn
1, caracterizadossporque el anille de rodadura se
fabrica previamente en dos piezas y porque ambas ple-
zas del anillo de rodadura, despuds de montar el
cojinete, se sueldan entre si mediante un rayo de al-
ta energia.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién
1, caracterizados porque el anillo de rodadura se
fabrica en wna sola pieza y se revienta por un lugar
determinado y porque ambas partes del anillo de roda-
dura, después de montar el cojinete, se sueldan entre

si mediante un rayo de alta encrgia.
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4= Frocedimiento segin las reivindicaciones

1, 2 6 3, caracterizadms porque el rayo de soldadura
se dirige sobre la suﬁerficie del anillo de rodaduxra
opuesta a la via de rodadura y porque su intensidad
se regula de manera que la soldura se realice abarcan-
do solamente wna parte delgrosor del anillo de rodadu~
T8

5e= Procedimiento segin las reivindicaciones
1,243 v 4, caracierizados porque el rayo de alta ener-
gia empleado es un rayo de electrones.

6.~ " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
ANIIT.0S DE RODADURA TEMFLADOSPARA COJINETES DE FRICCION
O DE RODANIENTO," tal y como queda sustanciglmente
descrito en la presente kemoria, y en el dibujo adjun-

/]
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