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"Método y aparato para la produccidn de Forros bara

cojinetes flexibles de paredes delgadas"

Tolicidande: VANDERVELL PRODUCTS LIMITED, entidad inglesa, resi=
dente en Western Avenue, Acton, Londres, W.3., In-

glaterra}

Esta invencidn se relaciona con un método
de produccidn de forros para cojinetes flexibles y
de paredes delgadas, es decir pieszas ds cojinetes
seccionados, a partir de tira metdlica, cuyo método

es del tipo en el que la tira es sometida, en cada
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una de una serie de posiciones a todo lo largo da ella,
a una sucesidn de diferentes operaciones que inéluyen
el corte de porciones de la tira a través de su'qnéhg
ra para proporcionar la requsrida longitud axial ‘de
los forros de cojinete y el doblado del metal en for-
ma arqueada. Anteriormente se ha propuésto doblar una
tira a travds de su anchura y cortar sucesivamente por
ciones incurvadas de la misma, que son subsiguiéﬁﬁemqg
te sometidas a una serie de operaciones para darles su
forma acabaday’ B

De acuerdo con esta invencidn, un método de
produccidn de forros de cojinetes flexibles y de pare
des delgadas comprende la sujecidn de una tira de ma=
terial de apoyo, en cada uno de una serie de puntos a
todo lo largo de ella, a una sucesidn de diferentes
operacionss para darle sl grade requerido de acabado,
incluyendo el arqueamiento de la tira a través de su
anchura y el sucesivo corts de porciones arqueadas de
la tira mencionada, de las requeridas dimensiones pa-
ra los forros y sobre la que se han efectuado ya algu
nas o la totalidad des las otras operaciones,

La tira, antes ds arquearse, puede somster=-
se a una operacidn en la que es cortada parcialmente
a través de su anchura desde bordes opuestos de la mis
ma, efectudndose el completamiento de dicho corte deg
pués de la operacidn que arquea a la tira a través de
su anchura.

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

ha sido parcialmente cortada, de mansra que la porcidn
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no cortada sea primeramente arqueada, seguido dal ar-
queamiento de las porciones parcialments cortadas,

Le tira puede arquearse mediante una oﬁéra~
cidn de prensado. E

La tira que ha sido previamente arqueada pug
de sometsrse a otra operacidn de prensado que presicna
la superficie externa de la porcidn arqueada y las ca
ras de separacidn en los extremos de la porcidn méncig
nada y al mismo tiompo da a la superficie extarﬁg'su
condicién acabada y las dimensiones requeridaé.fl

El arqueamiento de una parte ds la Ei%é.me-
diante presifin y la puesta en condicién acabada y con
las dimensiones requeridas de la superficie sxterna de
una porcidn arqueada previamente formada, se llevan a
cabo preferiblemente en la misma herramienta prensado
ra, que tambidn somete a presidn la superficie arquea
da externa acabada de otra porcién, de manera que misn
tras se estd sometiendo una porcidn arqueada de la ti
ra a presifn para dar a su superficie externa su con-
dicidn acabada y las dimensiones requeridas, otras por
ciones de la tira, a uno y otro lado de la misma, son
sometidas también a presidn, mediante la cual se con=
trola la extensidn axial de la porcidn intermedia.,

En cualquiera de los métodos a que se ha he
cho referencia anteriormente, la tira puede desplazar
se pasoc a paso por unas herramientas espaciadas entre
s{ a todo lo largo de aquélla por diferencias propor-
cionales al citado movimiento efectuado paso a paso.

Asimismo, en cualquiera de los métodos cita

dos, la tira, antes de arqusarse, puede someterse @
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una opsracifn dque reduzca su anchura a una dimensién
que corresponda aproximadamente a la longitud cipﬁég
ferencial de las porciones arqueadas, para permitir
la reduccidn a la dimensidn final mediante una opera
cidn subsiguiente,

En un método particular de acusrdo con la
invencidn, la tira es pasada por unas herramientas
espaciadas entre si a todo lo largo de aquélla, cuyas
herramientas llevan a cabo las diferentes operacionss
meéﬁionadas y en las cuales las repetidas operarciones
realizadas sobre la tira a todo lo largo de glla re-
ducen su anchura formando unos hombros que son acopla
bles a unos topes sstacionarios y -cuya tira, durante
la reduccidén de su anchura, se mantiene en posicidn
estacionaria mediante la herramienta que lleva a ca-
bo tal operacién, pero ss liberada por la citada he-
rramienta cuando ha completado su operacidn, 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 sspaciadas
entre si las mencionadas herramientas por unas distapn
cias 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 lardo de su longitud se llevan a caba
cuando las herramisntas que efectdan las otras opara
ciones se encuentran libres de la tira, pesrmitiendo
asi que tenga lugar la citada extensidn,

Asimismo, en cualguiera de los métodos ante



riormente referidos, el corte final de las porcicnes
arqueadas de la tira puede ir seguido de la for@ab?én
de proyecciones localizadoras en las porciones aééueg
das y cortedas, cuyas operaciones se llevan a cabo.sg
De cesivamente en una parte del aparato. o
Igualmente, en cualquiera de los métodos an
teriormente citados, la operacidn que completa la. for
macidn arqueada de la tira puede estableceruna-condi-
cidn acabada en la superficiq’circunferencial éitérna.
10. La superficie circunferencial interna:ﬁb ca
da por cidn argqueada y cortada puede recibir su condi
cién acabada en una operacidn de trabajado a méguina,
En un método especiffico de acuerdo con la
invencidn, las operaciones que s8 efecdan sobre la ti
15, ra antes dsl corte final de las porciones arqueadas,
comprenden el estampado de marcas identificadaras, la
indentacidn de la tira plana a lo largo de lineas trang
versales a su anchura y en caras cpuestas de la misma
para formar chaflanes, el corte parcial de la tira a
20. travds de su anchura desde bordes opuestaos de la mis
ma y el doblamiento simulténeo de la porcidn no corta
da de aquélla, el completamiento del arqusamiento de
la tira en una formacidn arqueada, en una o més eta-
pas, a8l establecimients de una dimensién precisa y
25, predeterminada en la distancia circunferencial entre
las caras de separacién de los extremos de la forma-
cién arqueada y el establecimiento de una dimensidn
y contorno acabados en la superficie externa del fo-
rro, el redondeamiento de los bordes intsrnos de las

30. caras de separacién, la formacién de orificios para
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aceits con o sin depresiaonss élrededor de sllos nyi-
nalmente el cortas de las porciones arqueadas y lé:Fog
macién de proyecciones localizadoras en ellas,

Un aparato destinado a poner en précticé»
cualquiera de los métodos anteriormente referidos pug
de comprender un mecanismo prensador en el que se en-
cuentran unas herramientas espaciadas entre si 3 tado
lo large de la tira, para llevar a cabo las diferentes
operaciones, y medios para desplazar la tira a tfavés
de las herramisentas,

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

Las herramientas pueden agruparse en una sg
riev de unidades o cédpsulas colocadas de tal mansra en
el mecanismo prensador que sean desmantables 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
der una sola prensa, en la que las diversas herramien
tas se encuentra situadas, o una serie de prensas en
las que se distribuyen lasdistintas herramientas entre
ellas y que funcionan sincronizadamente opsrando sobre
la tira que pasa de una a otra,

Como variante, sl corte puede sfectuarse deg
pués de una sucesidn de opsraciones en las que se for

man dichos chaflanes, despuds de que la cara circunfg
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rencial se ha puesto en condicicnes terminadas y deg
pus de que las caras de separacidn de los extremns.
de la tira incurvada han sido prensadas, pudiéndo?ﬁ
transferir luego las porcicnes cortadas a cépsulas .
situadas en otras prensas, o bien transferirse a apa
ratos en los que las operacianeé de marcada eFecﬁdan
las demds operaciones, tales como la provisidn de o-
rificios pare aceite o de muescas localizadoras, Con
esta disposicién, se comprenderd que las otras pren-
sas 0 aparatos destinados a realizar la operaciﬁﬁ’de
trabajado a mdquina no precisan funcionar sincroniza
damente con los medios que realizan las primeras opg
raciones,

Puede establecerse un conjunto de cdpsulas,
cada una de ellas conteniendo dna o mds herramientas
para realizar algunas de las operaciones a efectuar
an la tira,

En tal disposicién, una de las cdpsulas pug
de contener una herramienta para indentar la tira por
ambos lados de la misma a lo largo de las lineas qus
se extienden a travéds de aquélla, una herramienta pa-
ra marcar la tira y otra para cortarla parcialmente y
doblarla a travds de su anchura, y una herramienta pa
ra completar el doblamiento de la tira en forma arquea
da en una o mds etapas, dando a la distancia circunfg
rencial entre las caras de separacién de los extremos
de la formacién arqueada un valor preciso y predeter=-
minado y dando a la superficie exterior de la porciédn
arqueada la dimensidn y contorno acabados, mientras

otra cdpsula contiene una herramienta para practicar
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orificios para aceite con o sin formacién de una déi
presidn para aceite en la tira alrededor de aquéllos,
mientras una tercera cdpsula contiene una herramienta
destinada a cortar finalmente porciones arqueadas de
la tira y formar sobre ellas unas proyeccionss loca-
lizadoras,

La invencidén incluye dentro de su émbito
un forro de cojinete flexible arqusadc y de pared del
gada, formado con una seris de capas y proviste ds
una cara circunferencial interna trabajada a méqﬁlna
y por lo menos una cara circunferencial exteribs prapn
sada y caras de separacidn prensadas eh los extremos
de aquéllas,

La invencidn puede incluir también dsntro
de su &mbito 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, presentandc un hueco con
una cara prensada en su superficie cireunferencial in
terna, con o sin un orificio para aceite en dicho hug
co, presentando las caras de separacidn prensadas, ca
da una de ellas, un borde redondeado prensado sntre -
ella y la cara circunferencial interna del cojinete,

El forro de cojinete puede incluir todos los
aspectos referidos en los dos (ltimos pdrrafos anterig
ress

Lo que sigue s s una descripcidn mds deta-
llada del aparato destinado a poner en préctica el
método anteriormente descrito, con rdferencia a los

dibu jos adjuntos, en los cuales:
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La figura 1

La figura 2

lLa figura 3

La figura 4

La figura 5

La figura 6

La figura 7

gs un alzado lateral esquemético de las -
dos placas de una prensa entre las cua- -
les se sitda una serie de herramientas.
prensadoras, unidades o cdpsulas pa:a.llg
var a cabo la sucesidn de operaciones.>r

s una vista en planta de una tira cbﬁti—
nua gque es pasada entre las partes de las
diversas herramientas prensadoras y:que
muestra uno de lo% forros de cojineﬁéf%qg
mados, despuds de haber sido cortadﬁjhﬁ
agqudlla, B

es una seccidn por la linea 3-3 de la fi-
gura 1, en la direccién de las flechas,
mostrando la unidad que realiza las perfp
raciones de los orificios para aceite.

es un alzado terminal mirando en la direg
cidn de las flechas 4=4 de la figura 1,

es una vista en planta de la parte inferior
de una cdpsula, qus muestra las partes usa
das para reducir la anchura de la tira, cor
tarla parcialmente y doblarla parcialments.
es una seccidn por la linea 6-6 de la figu
ra 1, que muestra la porcidn macho del tro
quel.

es una seccidén a través de parte de la cdp
sula que corta el forro de cojinete acaba-
do de la tira, en un plano paralelo al pla
no vertical que contiens la linea central
de la tira, mostrando partes de los medios

destinados a situar al forro de cojinete
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para una operacidn ulterior; vy

La figura B es una vista en perspectiva de medio‘f@fro
de cojinete construido de acuerds con la
invencidn.

La invencidn es particularmente aplicabls
a la fabricacidn de forros de cojinete intercambia-
bles y de paredes delgadas, a partir de tiras meté-
licas dotadas de un metal sustentador de apoyo del rg
fuerzo de acero, que comprende por ejemplo una capa
intermedia de plomo-bronce, aluminio-~estafic u otra a-
leacidn, y una capa final y delgada de apoyo, de‘una
alaacidn a base de estafio o de plomo, describiéndose’
una de tales tiras en la patente ndmero 989,946, aun-
que puede emplearse una tira bimetdlica. La capa de a
poyo puede ser no metdlica, por ejemplo de P,T.F.E. ¥
plomo, o bien puede emplearse una sola capa dé tira de
adecuado material de apoyo,.

Como se indica anteriormente, entre dos plé
cas 10 y 11 de una prensa, puede disponerse una serie
de cépsulas para llevar a cabo varias operaciones so-
bre una tira metdlica 12, a partir de la cual se for-
man forros de cojinete de pared delgada y flexible. La
tira, con el refuerzo de acero hacia arriba, se intrg
duce paso a paso de izquierda a derecha, segin se mi-
ra a la figura 1, entre partes de las cdpsulas, por '
ejemplo mediante rodillos prendedores accionadas 8,
montados sobre un soporte 7 y provistos de medies ac-
cionadores, indicados en 5. Después de salir de los rg
dillos prendedores, la tira pasa a través de unos me-

dios ds guia 6 que sitda a aquélla correctamsnte res-
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pecto a las herramientas situadas en las cépsulas.n

La tira, cuando se encuentra en condicidn
plana, es pasada a través de una primera cépsula,:dog
de se lleva a cabo sobre slla una ssris de operacio;
nes especificadas més adelante,

La cédpsula comprende unas partes super{di
e inferior 13 y 14, que son obligadas a acercarse 9
ale jarss entre sf por medios de gufa {(no mostradds}
similares a los empleados en Btra cdpsula mostradd_en
la figura 4, de manera que la cdpsula pusda retiiarse
de la prensa, cuyas partes superior e inferior se aco
plan a las placas 10 y 1ll, respectivamente.

La primera operacidn a efectuar en esta cép
sula es la indentacidn de la sqperficie superior de
la tira, como se indica en 9 en la figura 2, mediante
una herramienta 16 asegurada‘en un soporte 17 fijado
a la parte superior 13 de la cdpsula, durante cuya o-
peracifn la tira s sustentada por una cara dirigida
hacia arriba de un soporte 18 asegurado por medios (no
mostrados) a la parte inferior 14 de la cédpsula, Des-
pués de uno o mds pasos en el movimiento, realizado
paso a paso, de la tira, désta es llsvada por encima
de una herramienta indentadora 19 situada en sl sopor
te 18 y, mediante el movimiento descendente comunica-
do a la parts 13 de la cdpsula, se lleva a cabo la ss
gunda operacién de indentacidén del metal de apoyo si-
tuado en el lado inferior de la tira, Durante esta sg
gunda operacidn, la tira es colocada por la cara diri
gida hacia abajo del soporte 17,

El siquiente paso del movimiento realizado-
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paso a paso lleva a la tira por debajo de una hatfa-

misnta estampadora 20, asegurada al soporte 17 fijéf
do a la parte superior 13 de la cépsula y mediantg. el
movimiento descendente de la parte 13 ds la cépsula,
se efectda la tercera operacidn de sstampado de uﬁé
marca comercial y/o un ndmero de psza, como se inﬁi—
ca en 21 en la figura 2. Durante esta operacidn, la
tira es sustentada por una cara dirigida hacia arri-
ba del soporte 18.

Luego pueden seguir unc o mds pasos del ci
tado movimiento realizado paso a paso, en sl que no
tiene lugar ninguna operacidn.

El siguiente pasc del movimiento de la ti=-
ra lleva a la parte antes mencionada de la misma en-
tre un par de cortadoras 22 espaciadas entre si a tal
distancia a travds de la tira que reduzcan su anchura
a,la correspondiente a la longitud circunferencial del
forro. Las cortadoras (de las que sdloc se muestran
una en la figura 1) estdn aseguradas a la parte 17,
Cada una de las cortadoras 22 presenta, vista en plan
ta, dos bordes cortantes en dngulo recteo, cuyos bordes
cortantes cooperan con los bordes cortantes 23 y 24,
en dngulc recto, formados respectivamente an las par-
tes 25 y 25a del mecanismo cortante 25a, cuande la par
te 10 de la prensa se desplaéa hacia abajo, realizando
la cuarta operacidn, que tiene por resultado el corte
de porciones marginales de una parte de la tira, para
formar los hombros 26 (figura 2). Durante sl siquien-
te paso del movimiento de la tira, los hombros 26 en-

tran en contactsc con los topes 27 (figura 5) fijados
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al miembro cortante 25a. Mientras el hombro se eﬁc@gg
tra en contacto con el tope y la tira se halla eé dis
posicién estacicnaria, la placa 10 y la parte 13 s?
desplazan de nuevo hacia abajo para cortar porcignes
marginales de la parte precedente de la tira, redhéiéﬂ
dola as{ en anchura y permitiendo que se realice el si
guiente movimiento paso a paso de aquélla. Esto lleva
rd a la parte de la tira cuya anchura ha sido rehpqi-
da a una posicidn entre la porcién hembra de un,trﬁ—
quel 28 asegurado a la parte 13 de la cépsula y;iéupog
cién macho 29 de un troquel aseguradc a la parta’l&lde
la cdpsula,

La porcidn central 28a del troquel hembra es
parcialmente cilindrica y las porciones exteriores del
troquel se extienden de manera Enclinada desde la por-
cién eilindrica. Anﬁlogamente, la porcién central de
la parte 29 del troquel macho es parcialmente cilindri
ca, como se indica en 30 en la figura 5, y las porcig
nes que se extienden lateralmente desde la porcién cen
tral estdn inclinadas de manera similar a la del tro-
quel hembra desde la porcidn central, comoc se indica
en 31,

Los bordes delanteros de las porciocnes exte
riores inclinadas del troquel hembra son bordes cortan
tes que se disponen para cooperar con las caras cortan
tes 32 formadas en el estremo derecho del miesmbro cor-
tante 25a, Asi, durante el movimiento descendente de
la parte 13 de la cédpsula, se llevan a cabo las opera-
ciones quinta y sexta, la quinta debida a los bordes

cortantes del miembro hembra, que forman unos cortes
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transversales en cada lado de la tira, que se extien
de solaments a través de una parte de la anchura dg ;
aquélla, misntras el movimiento descendente adicional
de la parte 13 de la cépsula realiza la sexta opera-
cidn, en la que la porcidn central de la parte de_ia
tira es cilindiicamente incurvada y las otras porCig
nes, que estan separadas de la parte precedente de la
tira por lo cortes transversalss, pasardn a unas:pq-
sicionses éxtendidas hacia abajo y hacia el axte:ié;
de la porcién central por las porciones inclinadé%.de
los trogueles, ’

El siguiente paso del movimiento efectuado
pasc a pasﬁ llevaréd la dltima parte de la tira forma-
da por la sexta operacifn entre la porcidn izquierda
33 de un troquel hembra semicilindrico 34, como se ve
en la figura 1, gue estd assgurado a la placa 13, y
la parte macho izquierda de un troquel 35. La porcidén
hembra del troquel 34 tiene una longitud axial equiva
lente a los tres movimientos paso a paso de la tira,.
La parte macho del troguel 35 es de forma semicilin-
drica y estd sustentada por un pasador 36 que sz 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 cédpsula, El pasador 36 pressnta un
reborde 38 que es alternativamente desplazable en la
parte mayor del taladro escalonado y que se apoya sg
bre la parte superior de una serie de discos eldsti-
cos 39 situados en la parte 14 de la cédpsula. Cuando
la parte 13 de la cdpsula se desplaza hacia abajo pa

ra efectuar una séptima operacidn, la parte de la ti

e
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ra en cusstifn es incurvada por los extremos extsriores

de las partes macho y hembra 35 y 34 del troquel, Bﬁ\?‘g
ma semicilindrica, La parte superior 37 de la parte in-
ferior 14 de la cépsula estd cortada en 37a para permi-
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 eldsticos 39, a cuya operacidn se hard refe-
rencia en adelante por "primera Btapa de formacién", Co
mo se muestra en la figura 6, la cara dirigida hacia a-
rriba de la parte 37 de la cédpsula, a lo largo de la‘cual
se desplaza la tira durante los dos siguisntes movimien
tos paso a paso, pressnta unas muescas a lados opuestas
de la parte macho 35 del troquel, cada una de cuyas musesg
cas tiene unas caras verticales e inclinadas 40 y 41,
unidas por una porcidn incurvada 42, Asf, en la primera
etapa de formacién, cuando la parte 34 del troquel ascien
de bajo la accidén de la prensa, serd seguida por la parte
macho 35 del troquel bajo la accidn de los resortes en
disco 39 y Finalmente los bordes inferiores del forro ar
queado, ahora parcialmente formado, guedardn por encima
del nivel de la cara superior de la parte 37 y asf, du-
rants el siguiente paso del movimiento realizado peso a
paso, esos bordes inferiores quedardn por encima de las
porciones estriadas de la parte 37,

Cuando el troquel hembra 34 es dessplazado lue
go hacia abajo por la parte 13 de la cédpsula bajo la ag
cidn de la prensa, se efectda la octava operacién, en la
que las caras de separacidn del forro ahora formado se

ponen en contacto con las caras 40, 41 y 42, forméndose

crm amrem e - h—— p—
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asf el forro de cojinste con la correcta longitud circun
ferencial entre las caras de separacifin terminales y al
mismo tiempo las caras incurvadas 42 forman eéduihas in=
curvadas en el interior de las caras de separac;ﬁn. Esta
octava operacidn se denomina ssgunda stapa de formacién
y durante esta etapa de formacidn se somete una-parta
precedente de la tira a presidn de acuﬁamientn;éﬁlre las
porciones derechas de las partes macho y hembra?Sd y 35
del troquel, en una tercera etapa des formacidn; contro-
ldndose asi la extensidn axial del forro de cojinete en
la dirsccidn de movimiento de la tira durante la segunda
etapa de formacidn, 7

Las caras inclinadas 41 de la muesca (lTigura 6)
de la parte 37 de la cdpsula aplicaron unos adecuados 4n
gulos correctores a las caras de separacidn de un forro,
de manera que cuando éste se pasa a un alojamiento de co
jinete, las caras de separacidn son diametralmentses planas.
Se impide que la tira ss incurve hacia arriba durante la
primera y segunda etapas de formacidn mediante un mien-
bro 43 de forma arqueada superpuesto (figura 1), que tig
ne un paso 44 que comunica con una fuente de aire compri
mido, a fin de desalojar cualesquiera particulas sueltas
que puedan quedar entre los miembros 34 y 35 del troquel.

La tira pasa luego a otra cdpsula indicada an
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 prag
tican unos orificios para aceits en una novena operacidn.
Comprende una porcidn bdsica 46 que se sitda en la placa
1l y desde cuya porcidn bdsica se extiende hacia arriba

dos porciones arqueadas 47, espaciadas entre si a través

e



de la anchura de la tira. llontados entre las dos porcigp
nes arqueadas 47, hay uno o mds bloques 48 angulgrmente
dispuestos (figura 3) de acuerda con el nGmero‘da:oriFi
cios para aceite a realizar. Unos émbolos 49 sa!gxtien-
Se den a través de unos orificos de los-bloques, lds ajes
de cuyos émbolos se disponen radialmente resperto a la
porcidn incurvada 50 del forreo de cojinete, Los émbolcs
estdn provistos de punzones perforadores que conperan
con inssrciones 5la del troquel sobre una parte .51, tam
10, bién montada sobre la base 46. Las inserciones estdn cop
figuradas de manera que formen una depresidn aiféﬁedor
del lado interno de cada orificio para aceite durénta la
novena operacidn o, si no se dispone un punzén, el tro-
quel configurado puede formar por si solo una depresiédn
15, que retenga a cisrta cantidad de lubricante. Los extre=
mos superiores de los émbolos 49 estdn acoplados, cada
uno de ellos, a un extremo 52 de un balancin articulada
mente montado en 53 sobre una parte 54 fijada a uno de
los bloques 46. El otro extremo de cada balancin esté
20, ahorquillado y redondeado en 55, abarcando los ramales
de dicha horquilla a una barra 56 fijada a la placa 10,
acopldndose la porcidn redondeada a una arandela 57 siw
tuada en la barra, cuya arandela es sostenida por una tuser
ca 54 aplicada sobre el extremo inferior fileteado de la
25, barra. Se comprenderd que con esta disposicién cuando la
placa 10 se eleva respecto a la placa 11, los extremos
52 de los balancines son forzados descendentemente, cau-
sando la perforacidn de las porciones arqueadas 50 del
forro de cojinete, lo que tiene lugar en el momento en

30, que las herramientas que tienden a alargar a la tira, es
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decir las herramientas 34 y 35, se encuentran en actitud

inoperante, permitiendo asi la citada extensidn longitu-
dinal de la tira desde el estribo o apoys 27.

La tira pasa finalmente entre las partés 59 y
60 (figura 1) de otra unidad o cépsula donde el forro ds
cojinete terminado es cortado de la tira en una'Aécima
operacidn y se forma una proyesccidn localizadora 62. La
parte 59 es obligada a desplazarse hacia y desde la par-
te 60 mediante barras de gufa 61 circundadas por resor-
tes de retarno 6la (véase figura 4) y la parte 60 es ade
cuadamente fijada a la placa 11 por medios no mostrados.

La parte 59 lleva asegurada una parts de tro=-
quel 63 provista de un borde cortante 64 qus coopera con
un miembro cortante 65 incorporade en una parts 66 asegy
rada indirectamente a la parte 60, a fin de completar sl
corte del forrc de cojinete, como se indica en 67 en la
figura 2. La parte 63 del troquel estd provista de un
hombro 68 alrededor del taladro para dejar espacioc al fg
rro suelto,

Se comprenderd que es muy importante que la
proyeccidn localizadara 62 quede precisamente situada en
el forro de cojinete, puesto que esto determina la correg
ta colocacidn axial del forro en el alojamiento del coji
netes

Para este fin, la parte 63 del troquel estd
provista de 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 cojinste.

La parte 66 lleva dos zapatas impulsoras 69 en

forma de L (figura 7) espaciadas entre si por una distap

ce
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cia ligeramente superior a la anchura del miembro cortan
te 65, de las cuales sdloc aparece una en la figung 7, Ca
da zapata impulsora lleva fijado un eje 70 alfe;ﬁétiva-
mente desplazable por un orificio de la parte 66,5cuyo
eje estd rodeado por un conjunto de resortes eﬁidisco 71,
un extremo de los cuales se acopla a la zapataf%@ﬁulsora
y el otro extremo a un hombro 72 situado en el‘thremo
de un taladro de la parte 66. R

- Los bordes superiores da los ramales ‘Vertica-
les de cada zapata 69 estén achaflanados en 731§;los bor
des superiores de los ramales horizontales estdn. achafla
nadas en 74. Con esta disposicidn, al desplazafspihacia
abajo la parte 63 del troquel, llevando consigo‘él forro,
la parte central de éste Ultimo entra en contacto con el
miembro cortante 65 y al mismo tiémpc 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 las
bordes bosteriores de las caras de separacién se acoplan
a los chaflanes 74 de las zapatas impulsoras, desplazén-
dolas contra la accidén de los discos eldsticos, Al cor-
tarse finalmente la parte central del forro, las partes
de cada lado dsl centro habrdn alcanzado los extremos in
feriores de los chaflanes 73 y los bordes posteriores de
las caras de separacidén habrdn alcanzado los extremos in
feriores de los chaflanes 74, E1 forro serd lanzado hacia
adelante por el impulscr y sl borde delanterc del forro
arqueado quedard contra sl hombro 68,

Durante la accidn de corte, el forro es soste-

nido por un soporte 76 (figura 4) que a su vez es soste=

nido por una placa 77 montada sobre resortes 78 en la par
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te 60 de la cépsula. Montado también sobre la parte 60,

hay un miembro cortante y doblador 79, que se acopla a
un borde del cojinete y al continuar descendiendo la par
te 63 del troquel, fuerza al citado borde hacia éi exte-
rior contra un borde o bordes cortantes situados en un
punto 80 del troquel 63, ds manera que se corte a través
del borde del forro del cojinete y fuerce a una iéngﬁeta
62 hacia el exterior para formar una proyeccidn gue sub-
siguientemente sitda a la parte 67 del cojinete en un
alojamiento del mismo, Esta lenglieta o proyeccidn locali
zadora puede formarse en un extremo axial de las caras de
separacién de un cojinete o en cualquier posicifn intermg
dia a los dos extremos. Como el efecto combinadvu de la
operacidn de corte y de la opcracidn que florma la proyeg
cién localizadora tiende a evitar una extensién longitudi
nal de la tira, preferiblemente se llevard 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 mon
tarse sobre un sistema de palancas de manera similar a
la descrita con referencia a la figura 3, Después de for
mar la proyeccidn localizadora, la parte 63 del troquel
que se desplaza hacia arriba hace que el forro de cojing
te sea fofzado hacia abajo por la cara inferior de una
parte Bl fijada a la parte 60, expulsando asi{ al forro de
cojinete suelto de la parte 63 del troquel., El siguiente
pasoc del movimiento realizado paso a paso impulsa al fa-
rro de cojinete fuera del aparatu;

Las citadas cdpsulas estdn formadas de manera ?f'
que unas partes ds gufa estacionarias y mdviles pueden '

llevar diferentes herramientas para permitir la formacidn
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de partes de cojinetes de diferentes tamafios por la misma
cdpsula, o

Se comprenderd que aunque la anterior ddscrip-
cibén y los dibujos muestran tres cdpsulas situsdas en la
misma prensa, podrian estar situadas en prensas éeparadas
y la tira podria pasar de una prensa a otra escalonada-
mente o podrian cortarse porciones arqueadas dé'ﬁé tira
despuds de que las citadas superficies han sidoiprensa—
das en la primera cdpsula mencionada y las porciernes ar
queadas y cortadas saon pasadas luego a otra cép;ULa o
cépsulas de otra prensa o prensas, en las gue se ilavan
a cabo las operaciones de formacidn de los DriFibios pa
ra acsite y la formacidén de una proyeccidn localiZadora
o bien cualquiera de las operaciones realizadas en estas
otras cédpsulas podrian efectuarse por métodos de trabajo
a maquina anteriormente empleadas,

Asimismo, las herramientas destinadas a efec-
tuar las diversas operaciones a que se ha hecho referen
cia anteriormente podrian distribuirse en las diversas
cdpsulas de manera diferente a la descrita y mostrada,
Por ejemplo, en lugar de que las hérramientas destinadas
a indentar, a lo largo de l{neas transversales, la tira,
a la anchura de la misma y en lugar de que la herramien
ta destinada a marcar la tira se encuentren en la misma
cdpsula 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, podrfan disponer-
se en una cdpsula separada,

Como anteriormente se indica, la superficie ip

terna de cada parte de cojinete cortada puede ponerse sn
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su estado acabado y dotarse de las requeridas dimensio-

nes radiales en un aparato separado, mediante trabajado

a mdquina, por ejemplo mediante fresado, y sn el caso en
que se requiere una muesca para aceite, ésta pueﬁé’?or-

marse también mediante una operacidn de trabajadé*a mé-

quina. '

Se comprenderd que determinadas superfibies de
un forro de cojinete pueden formarse mediante operacio-
nes de prensado y ciertas superficies mediante operacig
nes de trabajado a mdquina, en cuyo casc las operacionss
de prensado pueden efectuarse en una o més cdpsulas,

Por ejemploy la superficie semicilindrica ex=
terna de forro de cojinete puede terminarse mediante opg
raciones de prensado en una sola cdpsula, despuéds de cu
ya operacién el forro de cojinete puade transferirse 2a
una mdquina en la que se termina la superficie interna
mediante una operacidn de corte. En ciertos casos, la
proyeccién localizadora puede formarse también en una
mdquina destinada a fines especiales.

El grosor inicial del metal de apoyo a partir
del cual ss forma los forros de cojinete, puede variar
desde sus bordes extsriores al centro, donde alcanza sl
mayor valor, de manera que la operacidn anteriormente
descrita que somste las caras de sepafacién a presidn
da una sustancial uniformidad al grosor de la capa o ca
pas de material de apoyc en el forro de cojinete acabado.

En la figura 8 se ilustra medio forro de coji
nete. En este caso, el forro ha sido formado a partir de
una tira trimetdlica 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 aleacidn
84 de plomo e indio, El1 forro presenta una superficie
cilindrica exterior prensada 83 y una superficie"pér-
cialmente cilindrica interna B84 trabajada a méquiﬁé, en
la que se forma una depresidn 85 provista de una;supeg
ficie prensada y en cuyo fondo hay un orificio pard a-
ceite B6, El borde internc de cada superficie de:éepa-
racidn 82 presenta una superficie prensada y redondea-
da 87 y las superficies anulares de los lados del Forro
presentan unas caras achaflanadas y prensadas Bq.y}sg.
En 62 se indica una proyeccién localizadora, formada por
la cépsula mostrada en la figura'4. o

Se comprenderd que pueden introducirse varias

modificaciones endetalles de la construccidn, sin apar~

tarse del dmbito de la invencidn; por ejemplo, en lugar

de que la herramienta 20 destinada a aplicar marcas iden
tificadaras a la tira y sn lugar de que las herramientas
16 y 19 destinadas a indentar las caras superior e infe=
rior de la tira se encusntren en las mismas cdpsulas 13
y 14 que las herramientas 22, 24, 28, 30, 34 y 35, podri
an encantrarse en una cdpsula separada. Asimismo, cuando
no se requiere prensar las caras de separacidn de manera
oblicua con bordes internos redondeados, la parte 37 de
la cédpsula no estarfa provista del hueco que incluye a
las partes indicadas en 40, 41 y 42, £n ciertos casos,
pueds no ser necesario disponer la zapata impulsora que
se muestra en la figura 7. Igualmente, en lugar des darse
a las caras de separacidn su forma terminada mediante
una operacidn de prensado, podrian trabajarse a méquina

en otrc aparato,
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Asimismo, en relacidn con la priméra cédpsula
mostrada a la izquierda de la figura 1, es preferible
qus la porcién macho 35 del troqusl sea dividida en par
tes delantera y trasera separadas, respecto a la.direg
cidn de desplazamiento de la tira, montdndose la parts
primera y delantera sobre el émbolo 36 sustentado por
resorts y fijédndose la parte segunda y posterior a la
parte 37 de la cépsula, siendo de una altura tal que su
cara superior quede a un nivel inferior que la de la
parte primera o delantera, cuando ssa parte se ancuentra
en su posicidn superior y al nivel de la cara superior
de dicha parte, cuando se encuentra en su posiciéh infg
riord

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del in
vento, as{ como la mansra de realizarlo en la préctica,
debe .hacerse constar que las disposiciones anteriormen-
te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta
1ie en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam-
bidn se hace constar que el invento corresponde a una
solicitud de patente presentada en Inglaterra con fechas
y niimeros siguientes: 3 de junio de 1.966, n2 24949/66;
21 de junio de 1,966, n? 27744/66 y 20 de enero de 1,967,
n? 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 Invencidn por 20 afios en
Espafia* sobre: "Método y aparato para la produccidn de fg
rros para cojinetes flexibles de paredes delgadas", ca-

tacterizado por lo siguients:
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l3,~ Método para la produccidn de forros para

cojinetes flexibles de paredes delgadas, caracter;zado
porque se somete una tira de material de cojineﬁé,:por
cada uno de una serie de puntos a lo largo de la‘hisma,
a una sucesidén de diferentes operaciones para da;}e sl
requerido grado de acabado, incluyendo el arquegm}@nto
de la tira a través de su anchura y, sn una subé%guieg
te operacién, el corte sucesivo de la tira arqueada de
unas porcianes también arqueadas de las dimsnsiopes rg
queridas para los forros y sobre las cuales algunas o
la totalidad de las otras operaciones han sido yé4lla-
vadas a cabo, .

28,~ Método segdn la reivindicacidn l§,VCarag
terizado porque la tira, antes de ser arqueada, ss so-
mete a una operacidn en la que se corta parcialmente a
través de su anchura desds bordes cpuestos de la misma,
efectudndose sl completamientos de dicho corte despuds
de la operacidn que arquea a la tira a través de su an
chura,.

32,~ M&todo segin la reivindicacién 28, carac
terizado porque la operacidn de arqueamiento de la tira
se lleva a cabo en una serie de etapas después de que
aquélla ha sido parcialmente cortada, de manera que la
porcién no cortada sea arqueada en primer lugar, segui
do del arqueamiento de las porciones parcialmente cor-
tadas,

42,~ Método segdn cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque dicha tira es
arqueada mediante una operacién de prensado}

52,~ NMétodo segin la reivindicacidén 42, carag
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terizado porque la tira qug h§ §d previamente arqusg

da se somete a otra operacidn de prensado que presione

la superficis externa de la porcién arqueada y las. ca-
ras de separacidén en las extremos de la porcidn arquea
5o da, poniendo a dicha superficie externa en su condicidn
acabada y con las dimensiones requeridas,
62,~ flétodo segdn la reivindicacién 58, carac
terizado porque sl arqueamiento de una parte de la ti-
ra por presifn y la puesta en condicidn acabada y con
10 las dimensiones requeridas de la supsrficie externs de
una porcién arqueada previamente formada se llevan a ca
bo en la misma herramiznta prensadora, que tambidn so-
mete la superficie arqueada externa acabada de otra par
te a presidn, de manera que mientras se estd sometien-
15, do a presifin una porcidn arqueada de la tira para dar
a su superficie externa una condicidn acabada y las re
queridas dimensiones, otras porciones de la tira a uno
u otro lado de la misma estdn siendo también sometidas
a presidn, mediante la cual se controla la extensidn
20, axial de la porcidn intermedia.
78,~ Nétodo segin cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque dicha tira ss
desplaza paso a paso mediante herramientas espaciadas
entre si a todo lo largo de aquélla en unas distancias
25, proporcionales al movimiento efectuado pasc a paso.
82,~ Método segdn cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque la tira, an-
tes de’ ser arqueada, se somete a una operacién que re-
duce su anchura a una dimensién gque corcesponde aproxi

307 madamente a la longitud circunferencial de las porcio-
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sionss finales mediante una operacidn subsiguientes

98.- Método segdn la reivindicacidn 79.u:8s,
caracterizado porque la tira se desplaza a travds de
unas herramientas espaciadas entre s{ a todo lo\iéfgn
de aquélla y cuyas herramientas efectdan las diferan-
tes operaciones mencionadas y en el que unas repetidas
operaciones realizadas sobre la tira a todo lo léngo
de la misma reducen su anchura formando unos hombrgs
que son acoplables a unos topes estacionarios, y cuya
tira, durante la reduccidn de su anchura, es mahéeﬁi-
da en posicidn estacionaria por la herramienta gus -e-
fectla ssa operacidn, pero es liberada por la haffé-
mienta cuando ha completadc su dberacién, tras lo cual
avanza la tira, llevando a los resultantes hombros con
tra los topes, por efecto de lo cualla tira se despla
za paso a paso, estando espaciadas las mencionadas he
rramientas antre si por distancias proporciocnales al
movimiento paso a paso de la tira,

108.- Método seqlin cualquiera de las reivip
dicacionss anteriores, caracterizado porque las opera
ciones que tienden a extender a la tira a todo lo largo
de ella se realizan cuando las herramientas qus reali
zan las otras operaciones estdn libres de la tira, per
mitiendo asi que tenga lugar la extensidn,

ll2,~ Método segln cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizado porque el corte
final de las porciones arqueadas de la tira va segui-
do de la foramcidn de proyecciones localizadoras sobre

las porciones arqueadas y cortadas, cuyas operaciones
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ge llevan a cabo sucesivamente en una pieza de aparato,
123,- Nétodo segdn cualquiera de las reivindi
caciaones anteriores, caracterizado porque la opafagidn
que completa la formacidn arqueada de la tira pcns en
condicidn acabada la supsrficis circunferencial externa.
138.~ Método segln cualquiera de las reivindi
caciones anteriores, caracterizado porque la supef?icie
circunferencial interna de cada porcidn arqueada y'cor-
tada se pone en condicidn acabada mediante una aperacidn
de trabajado a mdquina. g
l48,- Nétodo segin cualquiera de las réivindi
caciones anteriores, caracterizado porque las operacia-
nes efectuadas sobre la tira antes del corte final de
las porciones arqueadas comprenden sl estampado de mar-
cas identificadoras, la indentacidn de la tira plana a
lao largo de lineas tfansversales 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 simultdneo doblamiento de la
porcién no cortada de la tira, el completamiento del dgo
blamiento de la tira en forma arqueada en una o mds eta
pas, el establecimiento de una dimensidn precisa y pre-
determinada en la distancia circunferencial entre las
caras de separacidn de los extremos de la formacidn ar-
queada y el establecimiento de la dimensidn y contorno
terminados en la superficie externa del forro, el redopn

deamiento de los bordes internos de las caras de sspara

cidn, .la realizacidn de orificios para aceite con o sin

depresiones alrededor de los mismos y, finalmente, el

corte de las porciones arqueadas y la formacidn de pro-
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yecciones localizadoras scbre ellas,

T
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152,- Aparato para la aplicacidn del método
segln las reivindicaciones 12 a 148, caracterizaah,bog
que comprende un mecanismo prensador en el que éggéi-—
tdan unas herramiesntas espaciadas entre sf a todo lo
largo de la tira y que se destinan a realizar las.di-
ferentes operaciones, y medios para desplazar a lé‘ti
ra a través de las herramientas, o

162, Aparato segln la reivindicacidn 158,
caracterizado porque'se disponen medios para obligdp
a la tira a desplazarse paso a paso a través del.éﬁa-
rato, disponidndose las citadas herramientas apaf?gﬁas
entre s{ por distancias propordonales al movimienfa'pg
S0 a paso,

178,« Aparato segin la feivindicacidn 158 6
162, caracterizadc porque dichas herramientas se agry
pan entre sf en una serie de unidades o cdpsulas que
se colocan de tal manera en el mecanismo prensador que
sean separables del mismo, comprendiendo cada una de
ellas dos partes relativamente desplazables de modo al
ternativo, que sostienen a dichas herramientas,

182,- Aparato segdn cualquisra de las reivin
dicaciones 152 a 172, caracterizado porque dicho meca-
nismo prensador comprende una prensa simple en la que
sg sitdan las diversas herramientas o una serie de prep
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,

198,~ Aparato segdn cualquiera de las reivin

dicaciones anteriores, caracterizado porque se le dota
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de un grupo de cdpsulas, cada una de las cuales contig
ne una o més herramian&§s para llevar a cabo ciertas
operaciones a realizar sebre la tira. :
208,- Aparato segdn la reivindicaciénflﬁé;
caracterizado porque una de las cédpsulas contiene;una
herramienta para indentar la tira por ambos lados de la
misma a lo largo de las lineas aextendidas a través de
la tira, una herramienta para marcar dicha tira y una
herramienta para cortarla parcialmente 'y doblarla a
través de su anchura, as{ como una herramienta para
completar el doblamiento de la tira en forma argqueada
en una o mds etapas, dando un valor preciso y pradatag

minado a la distancia circunferencial entre las caras

‘de separacidn de los extremos de la formacidn arqueada

y proporcionando la dimensidn y contorno acabados a la
superficie exterior de la porcidn arqueada, mientras
que otra cdpsula contiesne una herramienta para efectuar
orificios para aceite con o sin formacidén de una depre
sidn sn la tira alrededor de aquéllos, mientras una
tercera cdpsula contiene una herramienta para cortar fi
nalmente porciones arqusadas de la tira y formar pro-
yecciones localizadoras sobre slla,

~21§o‘ "Método y aparato para la produccidn de

forros para cojinetes flexiblgs de paredes delgadas",

tal y como queda substancialmgnte descrita en la presen
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