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sothre:

PROCEDIMIENTD E INSTALACION PARA LA FABRICACION
OE COJINETES. :

L e

olbitanits. - Janos KURUCZ y André MATTHEY, ambes de naciona-
lidad suiza, rssidentes el 192 en: Route Neuve 21,
ORIENT, (Vaud), y el 2% en: Les Jeannerets 33,
LE LOCLE, (NeuchZtel), respectivamente en Suiza,

La presente invencidén tiene por objetso un
procedimiento de fabricacidn de un cojinete, espe-
cialmente para la relojeria y la pequefa mecanica,
cuyo cuerpo es de materia termopldstica moldeada in

5.,  situ en el soporte de cojinete.
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Este procedimiento se caracteriza porqﬁe se coloca
el soporte de cojineté sobre la poreién extrema de yp pun-
z6n mévil, de manera que dicho punzén penétre parcialmente
en el alojamiento interior de dichao soporte, porque se co-
loca un trozo de materia termopléstica sobre el soporte,
porgue se calienta dicho trozo y el soporte hasta 1a tem-
peratura en la que produce el rablandec1mlento de la ma-
teria termoplastlca, porque se dssplaza dlChO punzdn con
8l soporte y del trozo de materis termoplastlca en direc~
cidn a un segundoApunzon, coaxial con el ‘primero, contra
el que viené a topar el trozo dé,materié'termoplésticar
que es entonces aplastado entre dichos punzones, en el ir-
terior del soporte, llevando'é; desplazamiento del primer-

punzdn al soporte y al trozo de materia termopldstica a

‘abandonar la zona de calentamiento justo antes de que se

produzca la conformacidn, enfridndose la materia pléstica .

instantaneamente durante esta dltima operacidn por conduc—

cidn con el segundo punzdn.
~ La invencidn tiene iguélmante por objeto una ins-
talacidn para la realizacidn de este procedimiento.

Esta instalacidn se caracteriza porque comprende |
un punzén mdvil destinado a recibir un soporte de cojine-
te dispuesto sobre su porcidn extrema, unos medios de ca-
lentamlento que actiian sobre dicho soporte cuando estd en
P051010n en la porcidn extrema del punzén-y en un trozo ds
materia pléstica colocado sobre &1, y un segundo punzon
situadao enfrente del primero, coaxialmente a éste, fuera
de la zona de accidn de dichos madies do calentamlento,
todo elle de manera que despuds de haber calentado el su-

porte y el trdzo de materia pléstica, les lleva, por des—
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plazamiento del primer punzdn, a abandonar la zona de ac—

cién de los medios de .calentamiento y -después a cooperar

~con 8l segundo punzdén de tal forma que la materia pldsti-

ca sea comprimida entre los dos punzones, al interior del
soporte en el que es también moldeada.

El dibujo adjunto muestra a tftulo de ejemplo una
forma de realizacidn del objeto de la invencidh.

La figura 1, s una vista en ssccidn axial de una
instalacidn que sirve para la fabricacidn_ de cojinetes
para piezas de relojer{a, .
_ La figura 2, es una seccidn andloga de un detalle,
a mayor esscala, representado en otra posicidén de funcio-
namiento de la instalacidn. ,

La instalacidn, pepresentada esqueméticamepte,-

comprende un bastidor ! cuya base esté‘horadada de una

.cavidéd central circular 2 en la que desliza un porta-pun~

zén 3. Un punzdn puntiagudo 4 estd fijado en la porcidn

-extrema superior del porta-punzdn 3 cuyos desplazamientas,

en el sentido de la flecha 5, son producidos por una pa-
lanca de accidnamientu 6 alojada ®n una parte radial 7

que presenta el bastidor 1, y que estd articulado en 6a en
dicha parte radial. '

La parte superior del bastider .1 presenta una ca-
vidad que forma una cdmara 8 en la que se aloja un cuerpo
de calentamiento anular 9, fijo, cuya zona de accidn es-
td situada sensiblemente a la altura de la porcidn extre-
ma del punzdn 4 cuando este dltimo ocupa su posicidn li-
mite inferior, tal como la representada en la figura 1.

E1 bastider 1 lleva un segundo punzén, fijo, de-

signada pbr 16 dispuesto enfrente del punzdn 4, coaxial-~
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mente a este Ultimo,

Esta instalacidn funciona de la forma siguiente:

Se coloca un soporte de cojinete anular 11 sobre
la porcidn extrema del punzén 4, cuando este Jltimo ocupa
su posicidn inferior (figura 1), sstando ligeramente ajus-
tado este soporte de cojinete en la cavidad del svporte 3
en la que se aloja el punzdn 4. Se colota a continuacidn
un trozo de materia terhopléstica 12, preferentemente auto-
lubricante, scbre el soporte de COJlﬂBtS 1l y se calientan
estos dos slementos -soporte da cojinete y.trozo de mate-
ria termopldstica- con ayuda del cuerpo de calentamiento
anular u horno 9,

La temperatura a la gque se ejecuta este calenta-
miento deberd corresponder a una tre;ntena 0 cuarentena
de grédosrmenos gue la tehperatura dé fusidn de la materia
pldstica utilizada. Convendrd regular el cuerpo de calen-
tamiento de tal Forma que la temperatura deseada de la ma-
teria pldstica, a la que esta 6ltima-es'simplemente reblan-
decida, no sea sobrepasado inclusc 8i la instalacidn per-
manece en la posicidn de la figura 1 mis tiempo que lo ne~
cesario. Por ests motivo, la duracién del calentamiento
no es critica y no es indispensable trabajar a un ritmo im-
peratlvo determlnado.

Debe observarse que en esta momento, y baJo el
efectu de una fyerte tensidn superflcial, el trozo de ma-

teria plédstica no desliza pero adopta la forma de una pe-~

quefia esfera muy brillante que gueds en sste estado tanto

tiempo como la temperatura de calentamiento sea constante.
Esta transformacidn es visible e indica al observador que

puede accionar la palanca de accionamiento 6, lo que levan-
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ta el soporte 3, el punzdn 4, el soporte de cojinete 11
y el trozo de materia plastlca 12 y 1gas desplaza en d1~
rac01on al punzén 10.

Durante este desplazamientd,'el soporte ll-y el
trozo de materia pldstica 12 abandonan la zona activa
del horno 9, el cual funciona por irradiacidn, de forma
que el calentamisnto es éutométicamente intqfrumpido, y
ello sin efecto de inercia, en el instante mismo en que
dabe cesar, es decir en el momento en que comienzg la

operacidn de moldeo o conformacidén de la materia plésti-

ea | : 0

Poco antes del final de carrera del soporte 3,
el tfozo de materia pldstica 12 entra en contacto con la
cara frontal del punzdén fijo 10 y es comprimido entre
los dos punzonés, conformdhdose en el interior del sopor-
te 11, ' o

Durante esta operacidn de cunformacién; que dura
dnicamente una fraccidn de segundo, la materia pléstica
se enfria instantaneamente, por conduccidn con el punzdn
10; la materia de este (ltimo podrd, eventualmente, ser
elegida en funcidn de su coeficiente de conduccidn térmi-
ca, ‘

L& velocidad de enfriamiento del trdzo de mete~
ria pldstica en curso de conformacidn y la presidn a la
qué se efectda esta operacidn son criticas para que se for-
me; en la superficie del cuerpo de cojinete 12 'as{ reali=-
zado y particularmente en la superficie del orificiocen-
tral de este cuerpo procuradc por la punta del punzdn 4,
una pelicula mds dura que el resto de la materia,

Esta pelicula es prodUCLda por la especie de "cos-
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tra" que se -forma en la superficie‘del trozo de materia
pldstica, por tensién superficial, cuando este trozo se
reblandece para constituir la bela brillante mencionada
anteriormente, El "saco" as{ realizado es deformado par
el punzdn 10, no siendo rota su "costra" por una arista
anular 13 que presenta la cara anterior del punzdn 10 més
gue en el momento en que esta arista entra en contacto
coh una entrada troncoconica 14 del alojamiento interier
del soporte de cojinets 11.

Sin embargo, en este mcmento‘ya, el(anfriamiento
ha provocado una especie de temple de dicha "costra" rea-
lizando as{ la pelicula superficial dura-mencionada ante-
riormente, merced a la cual el cuerpo de cojinete 12 pue-
ds funcionar como amortiaguador de choques.

En efecto, la masa de la materia que lo consti~

tuye no es suficientemenre dura para impedirle deformar—

.se eldsticamente bajo el efecto de las presiones latera-

les ejsrcidas sobre ella por el drbol del cojinete, du-
rante los choques, siendo sin embargo la pelicula super-
ficial suficientemente dura para evitar qus el drbol del
cojinete produzce hundimientos de las parades del orifi-
cio duiante estos choques., '

Debe observarse que el residuc angular 12' (fi-
gura 2) de materia pldstica que se forma durante la con-

formacidn, vy que es recortado del resto del trozo de ma-

- teria pldstica 12 por la arista anular 13 del punzdn 10,

gueda en torno a este $ltimo cuando sl punzdn 4 se reti-
ra, de donde puede ser eliminado fdcilmente, por ejemplo

por un brochazo.

La puesta en prédctica del presente procedimientou
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puede plantear problemas debidgs principalmente al hecho
de que las temperaturas de fusidn o de perfu31nn de las
materias termopldsticas var{an de una materia a la otra,

y el hecho de que estas temperaturas deben ser mantenidas,
durante el ciclo operacional, de un modo muy precisa.

' Se ha revelado, en particular; que el enfriamien—
to debfa efectuarse en condiciones totalmente precisas,
que varian de una materia a la otra, en lugar de que la
cristalizacidén de la materia se efectdé de un modo incom-
pleto, lo que conduce & un producto acabado d@ calidad in-
suficiente o inestable, es decir cuyas propiedades. fisicas
evoluciaonan con el tiempo.

Una variante deé la presente invencidn permite re-
mediar estos inconvenientes: ,

En esta variante, a fin de evitar que el enfria-
miento se efectle a una temperatura inadécuada, se provee
al punzdn superior de la instalacidn descrita y represen-
tada anteriormente, de un medio de calentamienpo que per-
mite mantenerle a una temparatdra constante, durante el
ciclo opera01onal tal que la ralaclan entre la temparatu—
ra del punzon inferior y el soporte de cojinete colocado

sobre §1 por un lado, y la del punzdn Superior por otro,
sea Optima, habida cuenta de la materia empleada. .

' El calentamiento del punzdn superior podrd efec~-
tuarse ya sea con ayuda de un cuerpo de .calentamiento eléc-
trico independiente, preferentémente de forma angular, que
rodea a dicho punzdn, efectudndose la regulacidn de la tem-
peratura de este dltimo, ya sea modificando la intensidad
de la corriente, o.bien dESplazahdo este cuerpo de calenta-
miento axialmente a lo large del punzdn, o bien incluso

D
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modificando su didmetro es decir la distancia que lo se-
para de dicho punzdn. ' '
Debe hacerse notan~que unos medios semejantes pue-
den ser puestos en préctica>para-1a regulacidn de la tem-
S.. peratura del punzén inferior lo que permite una regulacidn
muy precisa de la relacidn de las temperaturas,

. Se podrd igualmente proveer al cuerpe de calenta-
miento del punzén inferior de una pieza tubular metdlica
que lo prolonga hacia arriba y que se extiende hasta la

10, altura del punzdn superior al que asegurara el calentamlen
to, La forma y la masa de esta pieza serédn adaptadas a la
relacidn de las temperaturas desegadas.

A titulo de ejemplo de dicha relacién se precisa
que, en 8l caso de que la materia termopldstica utiliza-

15, da sea tereftalato de polietileno, la temperatura del
punzdn inferior, del soports de cojinéte y del trozo de
materia pldstica, .podrd variar de 2402 a 280°C, siendo
el valor dptimo de 260%C, mientras gque la temperatura desl
punzén superior varijard de 1302 a 15008, estableciéndose

20. el valor éptimo en 1409C. v ,

' En el caso de acetales, la temperatura de la par-
te inferior variard de 1509 a 1809C, con, como valor Gp-
timo, 1602C, mientras que la temperatura de la parte su-
perior serd del orden de 402 a 609C, con , como valor dp~

- 25.  timo, S09C. ‘ '

£s también posible efectuar regulﬁciones muy pre-
cisas de la relacién ds las temperaturas, lo que, para la
realizacidn de micro-cojinstes cuyo voldmen de materia
pldstica es del orden de élQUnas décimas de mms, reviste -

30. una ‘importancia capital. »
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Dascrifa suficisntemente la naturaleza del inven~
to asi como la manera de realizarse en la prdctica, debe
hacerse caonstar que-las disposiciones anteribrmente indi~
cadas, son susceptibles de modificaciones de detalle-en
cuanto nd alteren su principio fundamental, También se ha=-
ce constar que el invento corresponde a upa solicitud de
patente presehtada en Suiza con los ndmeros y fechas si-
guientes: n%s. 3.453/70 y 14.526/70 de 10 de marzo de-1.970
y 29 de septiembre de 1.970 respectivamente, acogiéndhse
por lo tanto a los beneficlos que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo gue constituye la esan- -
cia del reFerido'invento‘y por lo que se solicita una Pa-
tente de Invencidn sobre: PROCEDIMIENTO E INSTALACION PA~
RA LA FABRICACION DE COJINETES,caractardzdndoss por lo
siguiente: )

l.~ Procedimiento para la Fabribacién de cojina-
tes, especialmente para la relojerfia y la pequefia mecdnica,
cuyo cuerpo es de materia termopldstica moldeada in situ
en el soporte de cojinete, caractefizadn porque sé coloca
el soporte de cojinete sobre la porcidn extrema de un pun-
z6n mévil, de.manera que dicho punzdén penetre parcialmen~
te en el alojamisnto interior dd dicho soporte, porque se
coloca un trozo de materia termopldstica sobre el snpbrte,
porque se calienta dicho trozo de materia termopléstica y
el soporte hasta la temperatura en la que se broduce el
reblandecimiento de la materia termopldstica, porque se
desplaza dicho punzdn con el soporte y el trozo de materia

termopldstica en direccién al segundo punzdn, coaxial al

primero, contra el que viene a topar el trozo de materia

termopldstica .que es entonces comprimido entre dichos pun-
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zones, el interior del soporte, llsvando el desplazamien-

. to del primer punzdn al soporte y al trozo de materia

plésticad a abandonar la zona de calentamisnto justo antes

de que se produzca la conformacidn,enfridndose la mate-

ria pldstica instantaneaments durante esta ¢ltima opera-

cion por conduccidn con el segundo punzdn.
2.-Procedimiento segin lasreivindicacidn 1, ca-
racterizado porque se calisnta igualmente gl segundo pun-
zdn, de manera a permitir una adaptacidn de la relacidn
de las temperaturas entre el soporte de cojinete y el
punzdn mévil por un lado, y el segundo punzén por otro,
en funcidn de la materia termopléstica empleada para el
moldeo.
3.~ Procedimiento segdn las reivindicaciones 1
y 2, caracterizado porgque se realiza de forma que la tem-

peratura del segundo punzdn se mantenga sensiblemente

constante durante el ciclo operaciaonal,

4.-Instalacidn para la realizacién del procedi-~
miento segln las reivindicacionss antsfioras, caracteri-
zada porgue comprende un punzdn mdévil destinade a recibir
un sgports de cojinete Bolocadossobre su porcidn extrema,
unos medios de calentamiento que actdan sobrs dicho so-
porte cuando estd en posicidn sabre la porcidn extrema.
del punzdn y sobre un trozo de materia pléstica colocady
sobre 61, y un segundo punzén situado enfrentes del pri-
mero, coaxialmente a ésta, fuera de la zona de accidn de

dichbs medios de calentamiento, todo ello de manera que

‘después de haber calentado el soporte v sl trozg de ma-

teria pléstica, se les lleva, por desplazamisntg de) pri=-

mer punzén a abandonar la zona de accidn de los medios de
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célentamiento, y despuds a cooperar en el segundnrpunzdn
de tal forma que la materia pléstica.sea comprimida en-
tre los dos punzones, al interior del soporte en el gue
es asi moldeada, '

5,- Instalagidn segdin la reivindicacidn 4, ca-
racterizada porque los citados medios de calentamiento
actdan por irgadiacién.

6.~ Instalacidn segdn las reivindicaciones 4.y
5, caracterizada porque los citados medios de calentamien-—
to estdn constituidos por un cuerpo de calentamisnto anu-
lar sn el-centru.del cual se encuentra la porcidn extrema
del primer punzdn, cuando este Yltimo ocupa una dé-las
posiciones extremas de su carrera, ) '

7.~ Instalacién segdn la reivindicacién 4, carac-
terizada porque comprende medios que permiten calentar el.
segundo punzén. . C S '

8.~ Instalacidn segin las reivindicaciones 4 y 7,
cargcterizada porque los citados medios de calentamiento
del. segundo punzdn estdn dispuestos de modo que la tempe~
ratura de 8ste se mantenga sensiblemente constante duran-
te el ciclo operacional de la instalacidn.

"~ 9,~ Instalacidn segln las reivindicaciones 4 yu7,
caracterizada porque los citados medios de calentamiento
del segundo punzdn estdn constituidos por un cuerpo de ca-
lentamiento eléctrica.

10.~ Onstalacidn segdn.las reivindicaciones 4, 7

y 9, caracterizada porque el citado cuerpo de calentamien-

to es mdvil axialmente a lo largo del segundo punzdn de ma- S

nera que su accidn sea regulable,

‘11.~Instalacidn segdn las reivindicaciones 4, 7 y
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9, caracterizada porque el citado cuerpo de calentamiento
as exfensible de manera quse su accién sea regulable por
modificacidn de la distancia que lo separa del segundo
punzdén, _

12,~ Procedimiento e instalacidn para la fabri-
cacién de cojinetes, tal y camo queda sustancialmente des-—

crito en la presente Memoria g ilystrado en los dibujos
ad juntos, ' '

Esta Memoria consta de 12 pdginas escritas a md-
quina por una sola cara.

1. GOMEZ ACEBO Y MOCEY
w.m, Flrmado F. Harnipiu Rule
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