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Este invento se refiere a un procedimiento 

y aparato para fabricar casquillos o camisas de co­

jinetes flexibles y de paredes delgadas (v.g., partes 

de cojinetes seccionales) y, en particular, aunque 

no exclusivamente, al tipo de procedimiento y apara.5



to descritos en la solicitud da patente ospafiola
Na 341333.

Uno de los objetos del invento as evitar
la necesidad de maquinar la :superficie interior del

5, casquillo o camisa del cojinete para dejarlo a la di 

mansión radial necesaria.

Segón este invento un procedimiento para 

fabricar casquillos o camisas de cojinete flexibles 

de paredes delgadas con banda metálica consiste en 

10, formar de la banda piezas arqueadas en tosco y some­

ter estas piezas a dos operaciones sucesivas de estam 

pado por acuñación a medidas exactas, una de las cua­

les forma una superficie exterior acabada con la lon­
gitud circunferencial necesaria, mientras deja sin 

15, acabar la superficie interna, formándose en la otra

operación una superficie interna acabada de curvatura 

necesaria. La longitud circunferencial de la pieza en 

tosco se controla preferentemente durante la segunda 

operación de prensa. Cada pieza arqueada en tosco puê  

20, de tener un volumen virtualmente igual al del casqui­

llo o camisa acabados, de modo que después de las dos 

operaciones de estampado por acuñación el casquillo o 

camisa acabados tengan la longitud axial necesaria.

En cualquiera de los métodos mencionados se puede for̂  

25.' mar al menos un agujera de lubricación en el casqui­

llo o camisa del cojinete.
En cualquiera de los métodos anteriormente 

citados, se pueden formar chaflanes externos y/o in­

ternos en la pisza en tosco antes de la operación de

30. estampación.



Asimismo en cualquiera de dichos métodois;* 

se puede formar un saliente de coincidencia en el . * 

caequillo o camisa del cojinete.

Un aparato para llevar a cabo cualquiera 

de los procedimientos mencionados anteriormente, cejn 

prende un mecanismo de prensa para realizar la pri­

mera operación de estampada por acuñación a medidas 

exactas, que contiene un ótil que tiene una parte 

hembra o matriz, cuya superficie cóncava es apropia- 

da para la longitud circunferencial del caequillo o 

camisa acabados y tiene una parte macho que tiene la 

forma necesaria para que se ponga en contacto solamajn 

te con una partí: de la pieza arquedda en tosco nece­

sario para obligarla a penetrar en la matriz y cuya 

parte macho lleva asociadas caras de contacto a tope 

que se unen a las caras de corte o planos de separa­

ción de la pieza en tosco hacia el final de la opera 

clon de estampado y un mecanismo de prensa que con­

tiene un ótil para realizar la segunda operación de 

2C, estampado por acuitamiento que tiene superficies ma­

cha y hembra que se extienden por toda el área del 

caequillo o camisa previamente prensados y cuyo ótil 

tiene otras superficies que se ponen en contacto con 

las caras de partida o planos de separación del cas- 

25, quilla o camisa y que mantienen la longitud circunfje 

rencial correcta del casquillo o camisa qoe lia reci­

bido en la primera operación de estampado.

La banda o tira compuesta puede sor una ti 

ra de bimotal consistente en una capa de soporte y 

una capa ds material antifricción. Alternativamente30
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15,

la tira compuesta puede ser una tira de trimetal con 

sistente en una capa de soporte, una capa intermedia 

de material antifricción y una capa de aleación ae e_s 

taño, aleación de plomo-indio o aleación de plomo-te^ 

g, luro.
Un procedimiento y aparato para formar cas 

quillos o camisas flexibles de paredes delgadas oara 

cojinetes se describe y reivindica en la monería do 

las solicj.t'hJs:; británicas US 24949/6u, 27744,/oa y 

^0 3207/67. En dicha memoria se describo e ilustra un tna

canismo do prensa en ol quo hay colocados una sucesión 

de útiles para realizar operaciones sobra una tiro de 

material antifricción. Los útiles so hallan previstos 

para las siguientes operaciones: indentar la tira pío 

na a lo larga do lincas a travos do su ancho y caras 

opuestas do la misma para formar chaflanes, cortar 

parcialmente la tira a su ancho desdo leo bordos o púas, 

tos de la misma c incurvar simultáneamente la parte 

sin cortar de la tira, completando la incurvcción de 

la tira en forma arqueada en una o más etapas, dejan 

do las distancias circunferenciales enere las caras 

do enrte o separación en los extremos de la formación 

arqueada a una dimensión exacta y predeterminada y dê  

jando la superficie exterior do la camisa o forre a 

2g, una medida y contorne acabados, redondeando las aris 

tas interioras da las caras do corte, perforando uno 

o más agujeros de lubricación con o sin depresiones 

alrededor do les mismos y cortando finalmente las pajr 

tes arqueadas y formando salientes de coincidencia s¡o

30. bre las mismas.
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í-t continuación so describo una forma de 

ótil paro prensar la superficie interior de una pie­

za cortada y conformado en tosco, cuyo útil compren­

de una pieza hembra o matriz lü que tiene una conca­

vidad semicilíndrica 11 cuyas dimensiones pueden co­

rresponder a las dimensiones exteriores de la pieza 

en tosco. La pieza macho del útil comprende una cabe 

za semicilíndrica 12, cuyas dimensiones de su cara 

convexa corresponden a las dimensiones necesarias pa 

ra la superficie interior de la camisa o casquillo 

de cojinete acabados. Saliendo do la cara superior 

plana de la cabeza hay un vústauo 13 que atraviesa 

un taladro 14 en un bloque 15 de metal y se halla ro 

deado de una pluralidad delmuelles hclicoidqles de 

compresión 9, que en un extremo hacen contacto con la 

cara superior del bloque y en el otro extremo hacen 

contacto con urt plato de la prensa 8. La cara infe­

rior 1G del bloque os plana y cuando se está dando 

forma al casquillo o camión de cojinete, descansa sjo 

bre un resalto 17 en la parte inferior de un rebajo 

13 en la pieza 1C del útil. La prensa en la que se 

emplea el útil puede ser de la clase en la que la loji 

gitud de carrera puede regularse con precisión para 

oue cese el movimiento descendente dol plato superior 

de la prensa cuando la cara plana de la cabeza 12 se 

halle ligeramente por debajo del resalto 17. Cuando 

ce libera la presión del vastago 13 por el movimien­

to ascendente del plato G de la prensa, la elastici­

dad del material del casquillo o camisa do cojinete 

hará que suba la cabeza 12 disponiencto su cara plana
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a ras dol resalto 17. La fuerza o resistencia a la 

flexión dol muelle 9 se elige de forma que resista 

el movimiento ascendente do las caras de corte mante­

niéndolas a nivel con el resalto 17. Cuando prevale­

cen estas condiciones la distancia entre la superfi­

cie convexa de la cabeza y la superficie cóncava de 

la pieza hembra o matriz del útil corresponde al gro­

sor necesario del caequillo o camisa de cojinete aca­

bados. En al caso de que se necesite desahogo en el 

lugar en que la superficie cóncava interior dol cos­

quillo o camisa so encuentra con las caras de corte, 

se dará la forma necesaria en el lugar indicado en 19.

Según ss indicó anteriormente, en lugar de 

disponer un bloque por separado 15 que se superponga 

a las caras do corto, la cabeza 12 podría tenor un re 

salto solidario con la misma.

Se disponen modios de expulsión apropiados 

(no representados) para sacar de la matriz el cojint3 

te estampado.

Puede ser conveniente que el grosor de la 

tira o banda continua, de la que se cortan las piezas 

en tosco,disminuya gradualmente en dirección a sus bojr 

des laterales.

El invento os particularmente -aplicable a 

los casos en que la banda o tira de la que se forman 

casquillos o camisas de cojinete sea una banda do ca­

pas múltiplos, por ejemplo una banda otira que tonga 

un soporta de acoro recubierto do metal antifricción 

que puedo comprender una capa intsrmodia do plomo-bron_ 

ce, aluminio-oatano u otra aleación y una capa final
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antifriccián dsll^ds do aleación 3 base de estaño o

a base ds pleno, en particular la tira o banda da tras 

capas descrita ?n la Mamaria de la patenta británica 

US 989946, aunque se podría emplear una tira o banda 

bimetálica.

ín el

das cobre el ca 

lar i dados do la

casa da que las operaciones roalizo- 

quillo antes de eliminar las irren;j- 

suporfiéis interior del casquillc o

camisa media "na operación de estampado, compren­

dan la formación Js patas da araría o agujeros de lu­

bricación en la superficie interior, la formación de 

chaflanas internos y extremos interiores redondeados,

dichos agujaros, patas do arana, chaflanes y extremos 

internos redondeados pueden ser le suficientemente 

grandes para proporcionar espacio para la extrusión 

de parte del material de la capa de antifiicción du­

rante la etapa de estampado final.

Se verá que antes da la operación final de 

estampado se habrán sacado todas las caras del casqui 

lio o camisa de cojinete prácticamente a sus medidas

finales necesarias.

N 0 T ,1
Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento así carne la manara de realizarlo en la prac­

tica, dob.. nac.jrs.. constar que las disposiciones an­

teriormente indicadas son susceptibles do modificacio 

nos do detalle en cuanto no altaren su principio fun­

damental. También so hace constar que al invento corras 

pende a una solicitud do Patente presentada en ingla- 

terra con focha y número siguientes: 16 de enero de
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1967, na 2252/67, acogiéndose por tanto a los benafi. 

cios que conceden los Convenios Internacionales en 

vigor, siendo lo que constituye la esencia del refe­

rido invento y por lo que se solicita Patente de In- 

5. vencián por 20 años en España sobre:"PR0CEDIMIENT0 Y 

APARATO PARA FABRICAR CASQUILLOS 0 CAMISAS PARA C03I. 

METES"; caracterizándose por lo siguiente:

13.- Procedimiento para fabricar casquillos 

o camisas para cojinetes, flexibles, de paredes dal­

lo. gadas de banda o tira de metal, caracterizado porque 

se forman de la banda o tira, piezas arqueadas en to.s 

co, sometiéndose las piezas en tosco a dos operacio­

nes sucesivas de estampado por acuñamiento, una de 

las cuales produce una superficie externa acabada de 

15, longitud circunferencial apropiada, mientras que se

deja la superficie interior sin acabar, y la otra ope, 

ración produce una superficie interior acabada de cur 

vatura necesaria.

2a.- Procedimiento segón la reivindicación 

20. 13, caracterizado porque la longitud circunferencial

de la pieza en tosco se controla durante la segunda 

operación de estampado.

3&.- Procedimiento segón la reivindicación 

23, caracterizado porque cada pieza en tosco tiene un 

25, volumen sensiblemente igual al de la camisa o casqu¿ 

lio acabados, de forma que, después de las dos opeM 

ciones de estampado por acuñamiento, el casquillo o 

camisa acabados tengan la longitud axial exigida.

43.- Procedimiento segón cualquiera de las

30
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reivindicaciones 13 a 33, caracterizado porque se faj? 

ma por lo monos un agujero de lubricación en el cap- 

guillo o camisa de cojinete.

53.- Procedimiento según cualquiera do las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porqu'd's'a 

forman chaflanes internos y/o externos en cada p-iaza 

en tosco.

63.- Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se 

forma un saliente de coincidencia en el casquillo o 

camisa de cojinete.

73.- Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la 

tira o banda compuesta es una tira o banda bimetáli­

ca consistente en una capa do soporto y en una capa 

de material antifricción.

S3.- Procedimiento según cualquiera de las 

reivindicaciones 13 o 73, caracterizado porque la ti, 

ra o banda compuesta en upa tira o banda trimotálica 

consi'tonto '*o una capa de soporte, una capa intermo, 

dia de material antifricción y una capa de aleación - 

de estaño, aleación de plomo-indio o aleación de pljo 

mo-teluric.

93.- Aparate para la aplicación del proce­

dimiento según cualquiera de las reivindicaciones ari 

teriores, caracterizado ¡.arque comprendo un mecanis­

mo de prensa para realizar la primer operación de cog 

presión que contieno un útil con una pieza hembra o 

matriz, de le cual una superficie sirve para la Ion9i, 

tud apropiada circunferencial del casquillo o camisa
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15.

acabados y que tiene una pieza macho formada de mánjs 

ra que se ponga e¡n contacto con una parte solamente 

de la pieza arqueada en tosco, con el fin de obligar, 

la a entrar en la pieza hembra o matriz y cuya pieza 

hembra o matriz lleva asociadas caras de contacto a 

tope que se ponen en contacto con las caras de corte 

da la pieza en tosco hacia el final de la operación 

de estampado y un mecanismo de prensa que contiene 

. un útil para realizar la segunda operación de compre, 

sión, que tiene superficies macho y hembra que se ex 

tienden por toda el área del caequillo o camisa previa 

menté prensados y cuyo útil tiene otras superficies 

que se ponen en contacto con las caras da corte de la 

camisa o caequillo de cojinete y que mantienen la Ion 

gitud correcta circunferencial del casquillo o camisa 

recibida en la primera operación de compresión.

caequillos o camisas para cojinetes; tal y como queda 

sustancialmente descrito en la presente Memoria y di 
bujos adjuntos.

103.- Procedimiento y aparato para fabricar
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