
PATENTE DE INVENCION 

"STRIP EORMING METHOD".

"Mátodo y aparata para la producción de forros ¡oara 
cojinetes flexibles de paredes delgadas"

VANDERVELL PRODUCTS LIMITED, entidad inglesa, resi- 
dente en UJestern Avenue, Acton, Londres, M.3., In­
glaterra.

Esta invención se relaciona con un mátodo 
de producción de forros para cojinetes flexibles y 
de paredes delgadas, es decir piezas de cojinetes 
seccionados, a partir de tira metálica, cuyo mátodo 
es del tipo en el que la tira es sometida, en cada
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una ds una sarie de posiciones a todo lo largo de ella, 
a una sucesión de diferentes operaciones que incluyen 
el corte de porciones de la tira a través de su anchu 
ra para proporcionar la requerida longitud axial-de 

5̂ - los forros de cojinete y el doblado del metal en for­
ma arqueada. Anteriormente se ha propuesto doblar una 
tira a través de su anchura y cortar sucesivamente por 
ciones incurvadas de la misma, que son subsiguientemen 
te sometidas a una serie de operaciones para darles su 

10V forma acabada!.*
Da acuerdo con esta invención, un método de 

producción de forros de cojinetes flexibles y de parê  
des delgadas comprende la sujeción de una tira de ma­
terial de apoyo, en cada uno de una serie de puntos a 

15.- todo lo largo de ella, a una sucesión de diferentes
operaciones para darle el grado requerido de acabado, 
incluyendo el arqueamiento de la tira a través da su 
anchura y el sucesivo corte de porciones arqueadas de 
la tira mencionada, de las requeridas dimensiones pa- 

20. ra los forros y sobre la que se han efectuado ya algju 
ñas o la totalidad de las otras operaciones.

La tira, antes de arquearse, puede someter­
se a una operación en la que es cortada parcialmente 
a través de su anchura desde bordes opuestos de la mis 

25. ma, efectuándose el completamiento de dicho corte dejs 
pués de la operación que arquea a la tira a través de 
su anchura.

Preferiblemente, el arqueamiento de la tira 
se lleva a cabo en una serie de etapas después de que 

30. ha sido parcialmente cortada, de manera que la porción
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no cortada sea primeramente arqueada, seguido del ar- 
queamiento de las porciones parcialmente cortadas.

La tira puede arquearse mediante una opera­
ción de prensado.

5. La tira que ha sido previamente arqueada pue
de someterse a otra operación de prensado que presiona 
la superficie externa de la porción arqueada y las ca 
ras de separación en los extremos de la porción mencio 
nada y al mismo tiempo da a la superficie externa su 

10. condición acabada y las dimensiones requeridas./ .
El arqueamiento de una parte de la fira. me­

diante presión y la puesta en condición acabada y con 
las dimensiones requeridas de la superficie externa de 
una porción arqueada previamente formada, se llevan a 

15. cabo preferiblemente en la misma herramienta prensad^ 
ra, que tambión somete a presión la superficie arquea 
da externa acabada de otra porción, de manera que míen 
tras se está sometiendo una porción arqueada de la ti 
ra a presión para dar a su superficie externa su con- 

20. dición acabada y las dimensiones requeridas, otras por 
ciones de la tira, a uno y otro lado de la misma, son 
sometidas también a presión,* mediante la cual se con-* 
trola la extensión axial de la porción intermedia.

En cualquiera de los métodos a que se ha he 
25. cho referencia anteriormente, la tira puede desplazar 

se paso a paso por unas herramientas espaciadas entre 
sí a todo lo largo de aquélla por diferencias propor­
cionales al citado movimiento efectuado paso a paso.

Asimismo, en cualquiera de los métodos cita 
30. dos, la tira, antes de arquearse, puede someterse a
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una operación tjue reduzca su anchura a una dimensión 
que corresponda aproximadamente a la longitud circun 
ferencial de las porciones arqueadas, para permitir 
la reducción a la dimensión final mediante una opera 
ción subsiguiente.

En un método particular de acuerdo con la 
invención, la tira es pasada por unas herramientas 
espaciadas entre sí a todo lo largo de aquálla, cuyas 
herramientas llevan a cabo las diferentes operaciones 
mencionadas y en las cuales las repetidas operaciones 
realizadas sobre la tira a todo lo largo de ella re­
ducen su anchura formando unos hombros que son acopla 
bles a unos topes estacionarios y cuya tira, durante 
la reducción de su anchura, se mantiene en posición 
estacionaria mediante la herramienta que lleva a ca­
bo tal operación, pero es liberada por la citada he­
rramienta cuando ha completado su operación, tras lo 
cual la tira avanza, llevando a los resultantes hom­
bros contra los citados topes, sn virtud de lo cual 
aquélla se desplaza paso a paso, estando espaciadas 
entre sí las mencionadas herramientas por unas distan 
cías proporcionales al citado movimiento paso a paso 
de la tira.

En cualquiera de los métodos anteriormente 
referidos, las operaciones que tienden a extender a 
la tira a lo lartjo de su longitud se llevan a cabo 
cuando las herramientas que efectúan las otras opera 
ciones se encuentran libres de la tira, permitiendo 
así que tenga lugar la citada extensión.

Asimismo, en cualquiera de los métodos ante



riormente referidos, el corte final de las porciones 
arqueadas de la tira puede ir seguido de la formación 
de proyecciones localizadoras en las porciones arquea¡ 
das y cortadas, cuyas operaciones se llevan a cabo, sjj 
cesivamente en una parte del aparato.

Igualmente, en cualquiera de los mátodos ají 
teriormente citados, la operación que completa l.a-fojr 
mación arqueada de la tira puede estableceruna condi­
ción acabada en la superficie circunferencial externa.

La superficie circunferencial interna dé ca 
da por ción arqueada y cortada puede recibir su condjL 
ción acabada en una operación de trabajado a máquina.

En un mátodo específico de acuerdo con la 
invención, las operaciones que s8 efecóan sobre la ti 
ra antes del corte final de las porciones arqueadas, 
comprenden el estampado de marcas identificadoras, la 
indentación de la tira plana a lo largo de líneas tranj3 
versales a su anchura y en caras opuestas de la misma 
para formar chaflanes, el corte parcial de la tira a 
travás de su anchura desde bordes opuestos de la mis 
ma y el doblamiento simultáneo de la porción no corta 
da de aquálla, el completamiento del arqueamiento de 
la tira en una formación arqueada, en una o más eta­
pas, el establecimiento de una dimensión precisa y 
predeterminada en la distancia circunferencial entre 
las caras de separación de los extremos de la forma­
ción arqueada y el establecimiento de una dimensión 
y contorno acabados en la superficie externa del fo­
rro, el redondeamiento de los bordes internos de las 
caras de separación, la formación de orificios para
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aceita con o sin depresiones alrededor de ellos y fi­
nalmente el corta de las porciones arqueadas y la for 
macién de proyecciones localizadoras en ellas.

Un aparato destinado a poner en práctica 
cualquiera de los métodos anteriormente referidos pue 
de comprender un mecanismo prensador en el que se en­
cuentran unas herramientas espaciadas entre sí a todo 
lo largo de la tira, para llevar a cabo las diferentes 
operaciones, y medios para desplazar la tira a través 
de las herramientas.

En tal aparato, pueden disponerse medios pa 
ra obligar a la tira a desplazarse paso a paso a tra­
vés de aquél, cuyas herramientas SB disponen espacia­
das entre si por distancias proporcionales al citado 
movimiento realizado paso a paso.

Las herramientas pueden agruparse en una se 
ri*e de unidades o cápsulas colocadas de tal manera en 
el mecanismo prensador que sean desmontables del mis­
mo, comprendiendo cada una de aquéllas dos partes re­
lativamente desplazables de modo alternativo y que 
contiene a dichas herramientas.

El citado mecanismo prensador puede compren 
dar una sola prensa, en la que las diversas herramien 
tas se encuentra situadas, o una serie de prensas en 
las que se distribuyen las distintas herramientas entra 
ellas y que funcionan sincronizadamante operando sobre 
la tira que pasa de una a otra.

Como variante, el corte puede efectuarse deŝ  
pués de una sucesién de operaciones en las que se for 
man dichos chaflanes, después de que la cara circunfe

— 6 —

3 0.
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rancial se ha puesto en condiciones terminadas y dê 3 
pués de que las caras de separación de los extre'mos 
de la tira incurvada han sido prensadas, pudiéndose 
transferir luego las porciones cortadas a cápsulas 

5. situadas en otras prensas, o bien transferirse a apâ  
ratos en los que las operaciones de marcado efectúan 
las demás operaciones, talBS como la provisión de o- 
rificios para aceite o de muescas localizadoras, Con 
esta disposición, se comprenderá que las otras pren- 

10. sas o aparatos destinados a realizar la operación de 
trabajado a máquina no precisan funcionar sincroniza 
damente con los medios que realizan las primeras opê  
raciones.

Puede establecerse un conjunto de cápsulas, 
15, cada una de ellas conteniendo úna o más herramientas 

para realizar algunas de las operaciones a efectuar 
en la tira.

En tal disposición, una de las cápsulas puê  
de contener una herramienta para indentar la tira por 

20. ambos lados de la misma a lo largo de las líneas que 
se extienden a través de aquélla, una herramienta pa­
ra marcar la tira y otra para cortarla parcialmente y 
doblarla a través de su anchura, y una herramienta pa 
ra completar el doblamiento de la tira en forma arquea 

25. da en una o más etapas, dando a la distancia circunfe, 
rencial entre las caras de separación de los extremos 
de la formación arqueada un valor preciso y predeter­
minado y dando a la superficie exterior de la porción 
arqueada la dimensión y contorno acabados, mientras 

30. otra cápsula contiene una herramienta para practicar



orificios para aceite con o sin formación de una de­
presión para aceite en la tira alrededor da aquellos, 
mientras una tercera cápsula contiene una herramienta 
destinada a cortar finalmente porciones arqueadas de 

5. la tira y formar sobre ellas unas proyecciones loca­
lizadores. *

La invención incluye dentro de su ámbito 
un forro de cojinete flexible arqueado y de pared del 
gada, formado con una serie de capas y provisto de 

10. una cara circunferencial interna trabajada a máquina 
y por lo menos una cara circunferencial exterior preji 
sada y caras de separación prensadas eh los extremos 
de aquéllas.

La invención puede incluir también dentro 
1S. de su ámbito un cojinete flexible arqueado y de pared 

delgada provisto de superficies achaflanadas y pren­
sadas alrededor de los bordes interno y externo de ca 
da una de sus caras anulares, presentando un hueco con 
una cara prensada en su superficie circunferencial in 

20. terna, con o sin un orificio para aceite en dicho huê  
co, presentando las caras de separación prensadas, ca 
da una de ellas, un borde redondeado prensado entre  ̂
ella y la cara circunferencial interna del cojinete.

El forro de cojinete puede incluir todos los 
25¿̂  aspectos referidos en los dos últimos párrafos anterio 

res.'
Lo que sigue e s una descripción más deta­

llada del aparato destinado a poner en práctica el 
método anteriormente descrito, con referencia a los 

30. dibujos adjuntos, en los cuales:
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La figura 1 as un alzado lateral esquemático de las 

dos placas de una prensa entre las cua­
les se sitéa una serie de herramientas^ 
prensadoras, unidades o cápsulas para lie, 
var a cabo la sucesión de operaciones.

La figura 2 es una vista en planta de una tira conti­
nua que es pasada entre las partes de l,as 
diversas herramientas prensadoras y que 
muestra uno de loá' forros de cojinete for̂  
mados, despuás de haber sido cortado dá 
aquélla.

La figura 3 es una sección por la linea 3-3 de la fi­
gura 1, en la dirección de las flechas, 
mostrando la unidad que realiza las perfo 
raciones de los orificios para aceite.

La figura 4 es un alzado terminal mirando en la direc 
ción de las flechas 4-4 de la figura 1.

La figura 5 es una vista en planta de la parte inferior 
de una cápsula, que muestra las partes usja 
das para reducir la anchura de la tira, cor, 
tarla parcialmente y doblarla parcialmente.

La figura 6 es una sección por la línea 6-6 de la figjj 
ra 1, que muestra la porción macho del tro 
quel.

La figura 7 es una sección a través de parte de la cá^
sula que corta el forro de cojinete acaba­
do de la tira, en un plano paralelo al pía
no vertical que contiene la linea central 
de la tira, mostrando partes de los medios 
destinados a situar al forro de cojinete
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para una operación ulterior; y
La figura 8 es una vista en perspectiva de medio forro 

de cojinete construido de acuerdo con la 
invención.

5. La invención es particularmente aplicable
a la fabricación de forros de cojinete intercambia­
bles y de paredes delgadas, a partir de tiras metá­
licas dotadas de un metal sustentador de apoyo del re 
fuerzo de acero, que comprenda por ejemplo una capa 

10. intermedia de plomo-bronce, aluminio-estaño u otra a- 
leación, y una capa final y delgada de apoyo, de una 
aleación a base de estaño o de plomo, describiéndose* 
una de tales tiras en la patente número 989.946, aun­
que puede emplearse una tira bimetálica. La capa de ja 

15¿ poyo puede ser no metálica, por ejemplo de P.T.F.E. y 
plomo, o bien puede emplearse una sola capa de tira de 
adecuado material de apoyo.

Como se indica anteriormente, entre dos pía 
cas 10 y 11 de una prensa, pueda disponerse una serie 

20. de cápsulas para llevar a cabo varias operaciones so­
bre una tira metálica 12, a partir de la cual se for­
man forros da cojinete de pared delgada y flexible. La 
tira, con el refuerzo de acero hacia arriba, se intro 
duce paso a paso de izquierda a derecha, según se mi- 

25. ra a la figura 1, entre partes de las cápsulas, por 
ejemplo mediante rodillos prendedores accionados 8, 
montados sobre un soporte 7 y provistos de medios ac- 
cionadores, indicados en 5. Después de salir de los ro 
dillos prendedores, la tira pasa a través de unos me- 

30. dios de guía 6 que sitúa a aquélla correctamente res-
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pacto a las herramientas situadas en las cápsulas.
La tira, cuando se encuentra en condición 

plana, es pasada a través de una primera cápsula, do_n 
de se lleva a cabo sobre ella una serie de operacio- 

5. nes especificadas más adelante.
La cápsula comprende unas partes superior 

e inferior 13 y 14, que son obligadas a acercarse y 
alejarse entre sí por medios de guía (no mostrados) 
similares a los empleados en otra cápsula mostrada en 

10. la figura 4, de manera que la cápsula pueda retirarse 
de la prensa, cuyas partes superior e inferior se acó 
plan a las placas 10 y 11, respectivamente.

La primera operacián a efectuar en esta cáj3 
sula es la indentacián de la superficie superior de 

15. la tira, como se indica en 9 en la figura 2, mediante 
una herramienta 16 asegurada en un soporte 17 fijado 
a la parta superior 13 de la cápsula, durante cuya o- 
peracián la tira es sustentada por una cara dirigida 
hacia arriba de un soporte 18 asegurado por medios(no 

20. mostrados) a la parte inferior 14 de la cápsula. Des­
pués de uno o más pasos en el movimiento, realizado 
paso a paso, de la tira, ésta es llevada por encima 
de una herramienta indentadora 19 situada en el sopor 
te 18 y, mediante el movimiento descendente comunica- 

25. do a la parte 13 de la cápsula, se lleva a cabo la se 
gunda operacián de indentacián del metal de apoyo si­
tuado en el lado inferior de la tira. Durante esta se 
gunda operacián, la tira es colocada por la cara diri 
gida hacia abajo del soporte 17.

3D. El siguiente paso deí movimiento realizado
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paso a paso lleva a la tira por debajo de una herra­
mienta estampadora 20, asegurada al soporte 17 fija­
do a la parte superior 13 de la cápsula y mediante,el 
movimiento descendente de la parte 13 de la cápsula, 
se efectúa la tercera operación de estampado de una 
marca comercial y/o un número de pBza, como se indi­
ca en 21 en la figura 2. Durante esta operación, la 
tira es sustentada por una cara dirigida hacia arri­
ba del soporte 18.

Luego pueden seguir uno o más pasos del ci 
tado movimiento realizado paso a paso, en el que no 
tiene lugar ninguna operación.

El siguiente paso del movimiento de la ti­
ra lleva a la parte antes mencionada de la misma en­
tre un par de cortadoras 22 espaciadas entre sí a tal 
distancia a través de la tira que reduzcan su anchura 
a.la correspondiente a la longitud circunferencial del 
forro. Las cortadoras (de las que sólo se muestran 
una en la figura l) están aseguradas a la parte 17. 
Cada una de las cortadoras 22 presenta, vista en plan 
ta, dos bordes cortantes en ángulo recto, cuyos bordes 
cortantes cooperan con los bordes cortantes 23 y 24, 
en ángulo recto, formados respectivamente en las par­
tes 25 y 25a del mecanismo cortante 25a, cuando la par 
te 10 de la prensa se desplaza hacia abajo, realizando 
la cuarta operación, que tiene por resultado el corte 
de porciones marginales de una parte de la tira, para 
formar los hombros 26 (figura 2). Durante el siguien­
te paso del movimiento de la tira, los hombros 26 en­
tran en contacto con los topas 27 (figura 5) fijados
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al miembro cortante 25a. Mientras el hombro se encuon 
tra en contacto con el tope y la tira áe halla eri dils 
posición estacionaria, la placa 10 y la parte 13 3s 
desplazan de nuevo hacia abajo para cortar porciones 

5. marginales de la parte precedente de la tira, reducién 
dola así en anchura y permitiendo que se realice el si 
guíente movimiento paso a paso de aquélla. Esto lleva 
ré a la parte de la tira cuya anchura ha sido reduci­
da a una posición entre la porción hembra de un,trú- 

10. quel 28 asegurado a la parte 13 de la cápsula y la por 
ción macho 29 de un troquel asegurado a la parte 14 de 
la cápsula.

La porción central 28a del troquel hembra es 
parcialmente cilindrica y las porciones exteriores del 

15. troquel se extienden de manera inclinada desde la por­
ción cilindrica. Análogamente, la porción central de 
la parte 29 del troquel macho es parcialmente cilíndri 
ca, como se indica en 30 en la figura 5, y las porcio 
nes que se extienden lateralmente desde la porción cen 

20. tral están inclinadas de manera similar a la del tro­
quel hembra desde la porción central, como se indica 
en 31.

Las bordes delanteros de las porciones exte[ 
riores inclinadas del troquel hembra son bordes cortan 

25. tes que se disponen para cooperar con las caras cortan 
tes 32 formadas en el estremo derecho del miembro cor­
tante 25a. Así, durante el movimiento descendente de 
la parte 13 de la cápsula, se llevan a cabo las opera­
ciones quinta y sexta, la quinta debida a los bordes 

30. cortantes del miembro hembra, que forman unos cortes
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transversales en cada lado de la tira, que se extien 
de solamente a través de una parte de la anchura deJ 
aquélla, mientras el movimiento descendente adicional 
de la parte 13 de la cápsula realiza la sexta opera­
ción, en la que la porción central de la parte de la 
tira es cilindricamente incurvada y las otras porcio^ 
nes, que están separadas de la parte precedente de la 
tira por lo cortes transversales, pasarán a unas po­
siciones extendidas hacia abajo y hacia el exterior 
de la porción central por las porciones inclinadas de 
los troqueles.

El siguiente paso del movimiento efectuado 
paso a paso llevará la óltima parte de la tira forma­
da por la sexta operación entre la porción izquierda 
33 de un troquel hembra semicilindrico 34, como se ve 
en la figura 1, que está asegurado a la placa 13, y 
la parte macho izquierda de un troquel 35. La porción 
hembra del troquel 34 tiene una longitud axial equiva 
lente a los tres movimientos paso a paso de la tira. 
La parte macho del troquel 35 es de forma semicilín- 
drica y está sustentada por un pasador 36 que se ex­
tiende a través de la parte menor de un taladro esca 
lonado situado en una parte superior 37 de la parte 
inferior 14 de la cápsula. El pasador 36 presenta un 
reborde 38 que es alternativamente desplazadle en la 
parte mayor del taladro escalonado y que se apoya so 
bre la parte superior de una serie de discos elásti­
cos 39 situados en la parte 14 de la cápsula. Cuando 
la parte 13 de la cápsula se desplaza hacia abajo pa 
ra efectuar una séptima operación, la parte de la ti3 0.
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ra an cuestión es incurvada por los extremos exteriores 
de las partes macho y hembra 35 y 34 del troquel, en.fo¿ 
ma semicilindrica. La parte superior 37 de la parte in­
ferior 14 de la cápsula está cortada en 37a para permi- 

5, tir que los extremos del forro arqueado se desplacen ha 
cia abajo desde la cara superior de la parte 37, duran­
te cuyo movimiento la parte macho desciende y comprime a 
los discos elásticos 39, a cuya operación se hará refe­
rencia en adelante por "primera etapa de formación"-. Cj) 

10, mo se muestra en la figura 6, la cara dirigida hacia a-
rriba de la parte 37 de la cápsula, a lo largo de la cual 
se desplaza la tira durante los dos siguientes movimiejn 
tos paso a paso, presenta unas muescas a lados opuestos 
de la parte macho 35 del troquel, cada una de cuyas muejs 

15. cas tiene unas caras verticales e*inclinadas 40 y 41,
unidas por una porción incurvada 42. Asi, en la primera 
etapa de formación, cuando la parte 34 del troquel ascien. 
da bajo la acción de la prensa, será seguida por la parte 
macho 35 del troquel bajo la acción de los resortes en 

20. disco 39 y finalmente los bordes inferiores del forro ar_ 
queado, ahora parcialmente formado, quedarán por encima 
del nivel de la cara superior de la parte 37 y asi, du­
rante el siguiente paso del movimiento realizado paso a 
paso, esos bordes inferiores quedarán por encima de las 

25. porciones estriadas de la parte 37.
Cuando el troquel hembra 34 es desplazado luja 

go hacia abajo por la parte 13 de la cápsula bajo la ac 
ción de la prensa, se efectóa la octava operación, en la 
que las caras de separación del forro ahora formado se 
ponan en contacto con las caras 40, 41 y 42, formándose3 0.
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así el forro de cojinete con la correcta longitud circun 
ferencial entre las caras de separación terminales y al 
mismo tiempo las caras incurvadas 42 forman esquinas in­
curvadas en el interior de las caras de separación. Esta 

5. octava operación se denomina segunda etapa de formación 
y durante esta etapa de formación se somete una parte 
precedente de la tira a presión de acuñamiento* entre las 
porciones derechas de las partes macho y hembra*34 y 35 
del troquel, en una tercera etapa de formación, contro­

lo. lándose asi la extensión axial del forro de cojinete en 
la dirección de movimiento de la tira durante la segunda 
etapa de formación.

Las caras inclinadas 41 de la muesca (figura 6) 
de la parte 37 de la cápsula aplicaron unos adecuados án 

15. gulos correctores a las caras de separación de un forro, 
de manera que cuando este se pasa a un alojamiento de co 
jinete, las caras de separación son diametralmente planas. 
Se impida que la tira se incurve hacia arriba durante la 
primera y segunda etapas de formación mediante un mien- 

20. bro 43 de forma arqueada superpuesto (figura 1), que tiê  
ne un paso 44 que comunica con una fuente de aire compri 
mido, a fin de desalojar cualesquiera partículas sueltas 
que puedan quedar entre los miembros 34 y 35 del troquel.

La tira pasa luego a otra cápsula indicada en 
25. su conjunto por 45 en la figura 1, y de la que se mues­

tra una vista terminal en la figura 3, en la cual se prac 
tican unos orificios para aceite en una novena operación. 
Comprende una porción básica 46 que se sitúa en la placa 
11 y desde cuya porción básica se extiende hacia arriba 

30. dos porciones arqueadas 47, espaciadas entre sí a través
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de la anchura de la tira. Montados entre las dos porcio^ 
nes arqueadas 47, hay uno o más bloques 48 angularmente 
dispuestos (figura 3) de acuerdo con el número de orifi. 
cios para aceite a realizar. Unos émbolos 49 ss extien- 

5. den a través de unos orificos de los bloques, los ejes 
de cuyos émbolos se disponen radialmente respecto*a la 
porción incurvada 50 del forro de cojinete. Los' émbolos 
están provistos de punzones perforadores que cooperan 
con inserciones 51a del troquel sobre una parte ,51, tan)

10. bien montada sobre la base 46. Las inserciones están con 
figuradas de manera que formen una depresión alrededor 
del lado interno de cada orificio para aceite durante la 
novena operación o, si no se dispone un punzón, el tro­
quel configurado puede formar por si solo una depresión 

15. que retenga a cierta cantidad de lubricante. Los extre­
mos superiores de los émbolos 49 están acoplados, cada 
uno de ellos, a un extremo 52 de un balancín articulad^ 
mente montado en 53 sobre una parte 54 fijada a uno de 
los bloques 46. El otro extremo de cada balancín está 

20. ahorquillado y redondeado en 55, abarcando los ramales 
de dicha horquilla a una barra 56 fijada a la placa 10, 
acoplándose la porción redondeada a una arandela 57 si­
tuada en la barra, cuya arandela es sostenida por una tuer. 
ca 54 aplicada sobre el extremo inferior fileteado de la 

25. barra. Se comprenderá que con esta disposición cuando la 
placa 10 se eleva respecto a la placa 11, los extremos 
52 de los balancines son forzados descendentemente, cau­
sando la perforación da las porciones arqueadas 50 del 
forro de cojinete, lo que tiene lugar en el momento en 
que las herramientas que tienden a alargar a la tira, es30
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decir las herramientas 34 y 35, se encuentran en actitud 
inoperante, permitiendo así la citada extensión longitu­
dinal da la tira desde el estribo o apoyo 27. I

La tira pasa finalmente entre las partes 59 y 
60 (figura 1) de otra unidad o cápsula donde el forro de 
cojinete terminado es cortado de la tira en una décima 
operación y se forma una proyección localizadora 62. La 
parte 59 es obligada a desplazarse hacia y desde la par­
te 60 mediante barras de guía 61 circundadas por resor­
tes de retorno 61a (véase figura 4) y la parte 6.0 es adê  
cuadamente fijada a la placa 11 por medios no mostrados.

La parte 59 lleva asegurada una parte de tro­
quel 63 provista de un borde cortante 64 que coopera con 
un miembro cortante 65 incorporado en una parte 66 asegLJ 
rada indirectamente a la parte 60, a fin de completar el 
corte del forro de cojinete, como se indica en 67 en la 
figura 2. La parte 63 del troquel está provista de un 
hombro 68 alrededor del taladro para dejar espacio al fj3 
rro suelto.

Se comprenderá que es muy importante que la 
proyección localizadora 62 quede precisamente situada en 
el forro de cojinete, puesto que esto determina la correj: 
ta colocación axial del forro en el alojamiento del coj¿ 
neta.

Para este fin, la parte 63 del troquel está 
provista dB un hombro 68 (figura 1) que durante la prime 
ra parte del movimiento descendente de la parte 59 del 
troquel se dispone por .delante del forro de cojinete.

La parte 66 lleva dos zapatas impulsoras 69 en 
forma de L (figura 7) espaciadas entre sí por una distari



cía ligeramente superior a la anchura del miembro cortajn 
te 65, de las cuales sólo aparece una en la figura 7. Ca 
da zapata impulsora lleva fijado un eje 70 alternativa­
mente desplazable por un orificio de la parte 66,- cuyo 

5. eje está rodeado por un conjunto de resortes eri^disco 71, 
un extremo de los cuales se acopla a la zapata, impulsora 
y el otro extremo a un hombro 72 situado en el extremo 
de un taladro de la parte 66.

Los bordes superiores de los ramales'vértica- 
10. les da cada zapata 69 están achaflanados en 73.y .los bor 

des superiores de los ramales horizontales están,achafla 
nados en 74. Con esta disposición, al desplazatoo-hacia 
abajo la parte 63 del troquel, llevando consigo al forro, 
la parte central de éste óltimo entra en contacto con el 

15. miembro cortante 65 y al mismo tiempo el borde posterior 
de la tira del forro, a uno y otro lado de los miembros 
cortantes, entra en contacto con los chaflanes 73, y los 
bordes posteriores de las caras de separación se acoplan 
a los chaflanes 74 de las zapatas impulsoras, desplazán- 

20. dolas contra la acción de los discos elásticos. Al cor­
tarse finalmente la parte central del forro, las partes 
de cada lado del centro habrán alcanzado los extremos in 
feriores de los chaflanes 73 y los bordes posteriores de 
las caras de separación habrán alcanzado los extremos ir¡_ 

25. feriores de los chaflanes 74. El forro será lanzado hacia 
adelante por el impulsor y el borde delantero del forro 
arqueado quedará contra el hombro 68.

Durante la acción de corte, el forro es soste­
nido por un soporte 76 (figura 4) que a su vez es soste- 

30. nido por una placa 77 montada sobre resortes 78 en la paj?

- 1 9  -
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hay un miembro cortante y doblador 79, que se acopla a 
un borde del cojinete y al continuar descendiendo la pa_r 
te 63 del troquel, fuerza al citado borde hacia el exte­
rior contra un borde o bordes cortantes situados en un 
punto 80 del troquel 63, de manera que se corte a través 
del borde del forro del cojinete y fuerce a una lengüeta 
62 hacia el exterior para formar una proyección que sub­
siguientemente sitéa a la parte 67 del cojinete ert un 
alojamiento del mismo. Esta lengüeta o proyección locaM 
zadora puede formarse en un extremo axial de las caras de 
separación de un cojinete o en cualquier posición interine 
dia a los dos extremos. Como el efecto combinado de la
operación de corte y da la operación que Corma la proye_c 
ción localizadora tiende a evitar una extensión longitud!, 
nal de la tira, preferiblemente se llevará a cabo en un 
tiempo diferente al prensado de la tira en los troqueles 
34 y 35, para cuyo fin la parte 63 del troquel puede mojí 
tarse sobre un sistema de palancas de manera similar a 
la descrita con referencia a la figura 3. Después de for_ 
mar la proyección localizadora, la parte 63 del troquel 
que se desplaza hacia arriba hace que el forro de cojine^ 
te sea forzado hacia abajo por la cara inferior de una 
parte 81 fijada a la parte 60, expulsando así al forro de 
cojinete suelto de la parte 63 del troquel. El siguiente 
paso del movimiento realizado paso a paso impulsa al fo­
rro de cojinete fuera del aparato.

Las citadas cápsulas están formadas de manera 
que unas partes de guía estacionarias y móviles pueden 
llevar diferentes herramientas para permitir la formación30
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de partes de cojinetes de diferentes tamaños por la misma 
cápsula.

Se comprenderá que aunque la anterior descrip­
ción y los dibujos muestran tres cápsulas situadas en la 

5. misma prensa, podrían estar situadas en prensas separadas 
y la tira podría pasar de una prensa a otra escalonada­
mente o podrían cortarse porciones arqueadas de la tira 
después de que las citadas superficies han sido prensa­
das en la primera cápsula mencionada y las porciones ar 

10. queadas y cortadas son pasadas luego a otra cápsula o
cápsulas de otra prensa o prensas, en las que se llevan 
a cabo las operaciones de formación de los orificios pj3 
ra aceite y la formación da una proyección localiZadora 
o bien cualquiera de las operaciones realizadas en estas 

15. otras cápsulas podrían efectuarse'por métodos de trabajo 
a máquina anteriormente empleadas.

Asimismo, las herramientas destinadas a efec­
tuar las diversas operaciones a que se ha hecho refereji 
cia anteriormente podrían distribuirse en las diversas 

20. cápsulas de manera diferente a la descrita y mostrada.
Por ejemplo, en lugar de que las herramientas destinadas 
a indenta^ a lo largo de líneas transversales, la tira, 
a la anchura de la misma y en lugar de que la herramiejn 
ta destinada a marcar la tira se encuentren en la misma 

25. cápsula que las herramientas destinadas a cortar parcial 
mente a la tira a través de su anchura y que las herra­
mientas destinadas a doblar a la tira, podrían disponer­
se en una cápsula separada.

Como anteriormente se indica, la superficie in 
30. terna de cada parte de cojinete cortada puede ponerse en

- 21 -
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su astado acabado y dotarse de las requeridas dimensio­
nes radiales en un aparato separado, mediante trabajado 
a máquina, por ejemplo mediante fresado, y en oí caso en 
que se requiere una muesca para aceite, ésta puede for­
marse también mediante una operación de trabajado- a má­
quina.

Se comprenderá que determinadas superficies de 
un forro de cojinete pueden formarse mediante operacio­
nes de prensado y ciertas superficies mediante opsracio 
nes de trabajado a máquina, en cuyo caso las operaciones 
de prensado pueden efectuarse en una o más cápsulas.

Por ejemplo, la superficie semicilindrica ex­
terna de forro de cojinete puede terminarse mediante opê  
raciones de prensado en una sola cápsula, después de cu. 
ya operación el forro de cojinete puede transferirse a 
una máquina en la que se termina la superficie interna 
mediante una operación de corte. En ciertos casos, la 
proyección localizadora puede formarse también en una 
máquina destinada a fines especiales.

El grosor inicial del metal de apoyo a partir 
del cual se forma los forros de cojinete, puede variar 
desde sus bordes exterioras al centro, donde alcanza el 
mayor valor, de manera que la operación anteriormente 
descrita que somete las caras de separación a presión 
da una sustancial uniformidad al grosor de la capa o ca 
pas de material de apoyo en el forro de cojinete acabado

En la figura 8 se ilustra medio forro de cojî  
neta. En este caso, el forro ha sido formado a partir de 
una tira trimetálica provista de un refuerzo de acero 83 
al qué se une una capa intermedia de material de apoyo
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90 y una capa de apoyo final y delgada de una aleación 
84 de plomo e indio. El forro presenta una superficie 
cilindrica exterior prensada 83 y una superficie -par­
cialmente cilindrica interna 84 trabajada a máquina, en 
la que se forma una depresión 85 provista de una cuper 
ficie prensada y en cuyo fondo hay un orificio pará a- 
ceite 86. El borde interno de cada superficie de sepa­
ración 82 presenta una superficie prensada y redondea­
da 87 y las superficies anulares de los lados del forro 
presentan unas caras achaflanadas y prensadas 83 y 89.
En 62 se indica una proyección localizadora, formada por 
la cápsula mostrada en la figura"4.

Se comprenderá que pueden introducirse varias 
modificaciones endetalles de la construcción, sin apar­
tarse del ámbito de la invención; por ejemplo, en lugar 
de que la herramienta 20 destinada a aplicar marcas ideji 
tificadoras a la tira y en lugar de que las herramientas 
16 y 19 destinadas a indentar las caras superior e infe­
rior de la tira se encuentren en las mismas cápsulas 13 
y 14 que las herramientas 22, 24, 28, 30, 34 y 35, podrí 
an encontrarse en una cápsula separada. Asimismo, cuando 
no se requiere prensar las caras de separación de manera 
oblicua con bordes internos redondeados, la parte 37 de 
la cápsula no estaría provista del hueco que incluye a 
las partes indicadas en 40, 41 y 42. En ciertos casos, 
puede no ser necesario disponer la zapata impulsora que 
se muestra en la figura 7. Igualmente, en lugar de darse 
a las caras de separación su forma terminada mediante 
una operación de prensado, podrían trabajarse a máquina 
en otro aparato.30
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Asimismo, en relación con la primera cápsula 

mostrada a la izquierda de la figura 1, es preferible 
que la porción macho 35 del troquel sea dividida en paje 
tes delantera y trasera separadas, respecto a la direĉ  
cién de desplazamiento de la tira, montándose la parte 
primera y delantera sobre el émbolo 36 sustentado por 
resorte y fijándose la parte segunda y posterior a la 
parte 37 de la cápsula, siendo de una altura tal que su 
cara superior quede a un nivel inferior que la de la 
parte primera o delantera, cuando esa parte se encuentra 
en su posición superior y al nivel de la cara superior 
de dicha parte, cuando se encuentra en su posición infe 
rior¿'

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del irt 

vento, así como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe.hacerse constar que las disposiciones anteriormen­
te indicadas son susceptibles de modificaciones de detâ  
lie en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam­
bién se hace constar que el invento corresponde a una 
solicitud de patente presentada en Inglaterra con fechas 
y nómeros siguientes: 3 de junio de 1.966, nS 24949/66;
21 de junio de 1.966, nB 27744/66 y 20 de enero de 1.967, 
na 3207/67 acogiéndose por lo tanto a los beneficios que 
conceden los Convenios Internacionales en vigor y siendo 
lo que constituye la esencia del referido invento y por 
lo que se solicita Patente de Invención por 20 años en 
España* sobre: "Método y aparato para la producción de fo, 
rros piara cojinetes flexibles de paredes delgadas", ca­
racterizado por lo siguiente:
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13,- Mótodo para la producción de forros para 

cojinetes flexibles de paredes delgadas, caracterizado 
porque se somete una tira de material de cojinete, por 
cada uno de una serie de puntos a lo largo de la misma, 

5, a una sucesión de diferentes operaciones para darle el 
requerido grado de acabado, incluyendo el arqueamiánto 
de la tira a travós de su anchura y, en una subsiguieri 
te operación, el corte sucesivo de la tira arqueada de 
unas porciones tambián arqueadas de las dimensiones re 

10. queridas para los forros y sobre las cuales algunas o 
la totalidad de las otras operaciones han sido ya lle­
vadas a cabo,

23.- Mótodo segón la reivindicación 13, caraj: 
terizado porque la tira, antes de ser arqueada, se so- 

15. mete a una operación en la que se corta parcialmente a 
travós de su anchura desde bordes opuestos de la misma, 
efectuándose el completamientos de dicho corte despuás 
de la operación que arquea a la tira a travós de su an 
chura.

20. 33.- Mótodo segón la reivindicación 23, carao
terizado porque la operación de arqueamiento de la tira 
se lleva a cabo en una serie de etapas despuós de que 
aquólla ha sido parcialmente cortada, de manera que la 
porción no cortada sea arqueada en primer lugar, seguí 

25. do del arqueamiento de las porciones parcialmente cor­
tadas.

43.- Mótodo segón cualquiera de las reivindi 
caciones anteriores, caracterizado porque dicha tira es 
arqueada mediante una operación de prensado.

30. 53.- Mótodo segón la reivindicación 43, carac



terizado porque la tira que na sTdtrpreviamente arquera 
da se somete a otra operación de prensado que presione 
la superficie externa de la porción arqueada y las. ca­
ras de separación en los extremos de la porción arquea 

5. da, poniendo a dicha superficie externa en su condición 
acabada y con las dimensiones requeridas,

65.- Método según la reivindicación 55, cara_c 
terizado porque el arqueamiento de una parte de la ti­
ra por presión y la puesta en condición acabada y con 

10. las dimensiones requeridas de la superficie externa de 
una porción arqueada previamente formada se llevan a câ  
bo en la misma herramienta prensadora, que también, so­
mete la superficie arqueada externa acabada de otra par 
te a presión, de manera que mientras se está sometien- 

15. do a presión una porción arqueada de la tira para dar 
a su superficie externa una condición acabada y las rê  
queridas dimensiones, otras porciones de la tira a uno 
u otro lado de la misma están siendo también sometidas 
a presión, mediante la cual se controla la extensión 

20. axial de la porción intermedia.
75.- Método según cualquiera de las reivindjL 

caciones anteriores, caracterizado porque dicha tira se 
desplaza paso a paso mediante herramientas espaciadas 
entre si a todo lo largo de aquélla en unas distancias 

25v- proporcionales al movimiento efectuado paso a paso.
85.- Método según cualquiera de las reivind_i 

caciones anteriores, caracterizado porque la tira, an­
tes de ser arqueada, se somete a una operación que re­
duce su anchura a una dimensión que corresponde aproxjL 

30'.= madamenta a la longitud circunferencial de las porcio-
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nes arqueadas, para permitir la reducción a las dimeri 
siones finales mediante una operación subsiguiente.

93.- Método segón la reivindicación 73.uJ8S, 
caracterizado porque la tira se desplaza a través eje 
unas herramientas espaciadas entre sí a todo lo largo 
de aquélla y cuyas herramientas efectóan las diferen­
tes operaciones mencionadas y en el que unas repetidas 
operaciones realizadas sobre la tira a todo lo largo 
de la misma reducen su anchura formando unos hombros 
que son acoplables a unos topes estacionarios, y cuya 
tira, durante la reducción de su anchura, es manteni­
da en posición estacionaria por la herramienta que e- 
fectóa esa operación, pero es liberada por la herra­
mienta cuando ha completado su operación, tras lo cual 
avanza la tira, llevando a los resultantes hombros cort 
tra los topes, por efecto de lo cual la tira se despla, 
za paso a paso, estando espaciadas las mencionadas he 
rramientas entre sí por distancias proporcionales al 
movimiento paso a paso de la tira.

103.- Método segón cualquiera de las reiviri 
dicaciones anteriores, caracterizado porque las opera 
ciones que tienden a extender a la tira a todo lo largo 
de ella se realizan cuando las herramientas que reali 
zan las otras operaciones están libres de la tira, per 
mitiendo así que tenga lugar la extensión.

113,- Método segón cualquiera de las reivin 
dicaciones anteriores, caracterizado porque el corte 
final de las porciones arqueadas de la tira va segui­
do de la foramción de proyecciones localizadoras sobre 
las porciones arqueadas y cortadas, cuyas operaciones30



se llevan a cabo sucesivamente en una pieza de aparato.
123,- Método segón cualquiera de las reivindi^ 

caciones anteriores, caracterizado porque la operación 
que completa la formación arqueada de la tira pene en 

5. condición acabada la superficie circunferencial externa.
133.- Método segón cualquiera de las reivtndi 

caciones anteriores, caracterizado porque la superficie 
circunferencial interna de cada porción arqueada y cor­
tada se pone en condición acabada mediante una operación 

10.' de trabajado a máquina.
14a.- Método segón cualquiera de las reivindi 

caciones anteriores, caracterizado porque las operacio­
nes efectuadas sobre la tira antes del corte final de 
las porciones arqueadas comprenden Bl estampado de mar- 

15. cas identificadoras, la indentación de la tira plana a 
lo largo de líneas transversales a su anchura y caras 
opuestas de la misma para formar chaflanes, el corte 
parcial de la tira a través de su anchura desde bordes 
opuestos de la misma y el simultáneo doblamiento de la 

20. porción no cortada de la tira, el completamiento del dj3 
blamiento de la tir-a en forma arqueada en una o más eta 
pas, el establecimiento de una dimensión precisa y pre­
determinada en la distancia circunferencial entre las 
caras de separación de los extremos de la formación ar- 

25. quaada y al establecimiento de la dimensión y contorno 
terminados en la superficie externa del forro, el redoji 
deamiento de los bordes internos de las caras de separa 
ción,.la realización de orificios para aceite con o sin 
depresiones alrededor de los mismos y, finalmente, el 

30. corte de las porciones arqueadas y la formación de pro-
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yeccionss localizadoras sobre ellas.

153.- Aparato para la aplicación del método 
segón las reivindicaciones 13 a 143, caracterizado,por^ 
que comprende un mecanismo prensador en el que se si- 

5. tóan unas herramientas espaciadas entre sí a todo lo 
largo de la tira y que se destinan a realizar las di­
ferentes operaciones, y medios para desplazar a la t¿ 
ra a través de las herramientas.

163.- Aparato según la reivindicación 153.,
10. caracterizado porque se disponen medios para obligap 

a la tira a desplazarse paso a paso a través del apa­
rato, disponiéndose las citadas herramientas apartabas 
entre sí por distancias proporcionales al movimiento pst 
so a paso.

15. 173.- Aparato según la reivindicación 153 6
163, caracterizado porque dichas herramientas se agrjj 
pan entre sí en una serie de unidades o cápsulas que 
se colocan de tal manera en el mecanismo prensador que 
sean separables del mismo, comprendiendo cada una de 

20. ellas dos partes relativamente desplazables da modo al̂  
ternativo, que sostienen a dichas herramientas.

188.- Aparato según cualquiera de las reiviji 
dicaciones 153 a 173, caracterizado porque dicho meca­
nismo prensador comprende una prensa simple en la que 

25. se sitúan las diversas herramientas o una serie de pren 
sas entre las cuales se distribuyen las diversas herra 
mientas y que funcionan sincronizadamente para operar 
sobre la tira que pasa de una a otra.

193.- Aparato según cualquiera de las reiviji 
30. dicaciones anteriores, caracterizado porque se le dota
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de un grupo de cápsulas, cada una de las cuales contie 
ne una o más herramientas para llevar a cabo ciertas 
operaciones a realizar sobre la tira.

203.- Aparato segón la reivindicacián 193, 
caracterizado porque una de las cápsulas contiene una 
herramienta para indentar la tira por ambos lados de la 
misma a lo largo de las líneas extendidas a través de 
la tira, una herramienta para marcar dicha tira y una 
herramienta para cortarla parcialmente y doblarla a 
través de su anchura, así como una herramienta para 
completar el doblamiento de la tira en forma arqueada 
en una o más etapas, dando un valor preciso y predeter 
minado a la distancia circunferencial entre las caras
de separación de los extremos de la formación arqueada 
y proporcionando la dimensión y contorno acabados a la 
superficie exterior de la porción arqueada, mientras 
que otra cápsula contiena una herramienta para efectuar 
orificios para aceite con o sin formación de una depre 
sión en la tira alrededor de aquéllos, mientras una
tercera cápsula contiene una herramienta para cortar fi 
nalmente porciones arqueadas de la tira y formar pro­
yecciones localizadoras sobre ella.

213.- "Método y aparato para la producción de 
forros para cojinetes flexiblée de paredes delgadas", 
tal y como queda substancialnmnte descrito en la preseji 
te Memoria y dibujos adjunto:

Esta Memoria &pns1?'é//d'e 30 ĥ íjas escritas a má 
quina por una solaceara.! //// /

Madrid,
VANDERVELL PR IMITED.'
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