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Este invento estd relacionado con los coji
netes de empuje. Nés particularmente, este invento
es una arandela de empuje nueva y reciente y un mé=-
todo de formacidén de una arandela de empuje.

Con los métodos actuales de formacidn de
arandelas de empuje que tlenenunas pestaflas interior
y exterior que se extienden axialmente, es miy impox
tante que durante la formacidn de estas pestaiag no
ge produzcan grietas en las pestafias debido a la pre
gencia de tengiones en ciertas zonas de la pestaila.
El acero utilizado en las arandelas de empuje de ale-
to porcentaje de carbono se endurece fdcilmente por
trabajo mecanico. La perforacidn del orificio central
en la arandela hace que el materiml se endurezca por
trabajo mecdnico cerca de los bordes clzallados. De
ese modo, cuando el punzon forma la pestafia interior,
el extremo libre de la pestafia queda sometido a unas
tengiones intensas a medida que se esgtira, produciég
doge grietas con una frecuencia extremada, lo cual da
lugar a un producto inaceptable.

Bn algunos métodos corrientes de formacidén
de srandelas de empuje, se ha intentado eliminax las
grietas recociendo las arandelas en un horho de reco
cido después de haberss perforado el orificlo en el

fleje o tira ds acero, se ha cortado la arandela y
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antes se ha formado la pestaua interior. El recocido
de lag arandelas de empuje ha eliminado en cierto mo
do la Tormaecidn de grietas en los bordes, pero toda-
via se producen algunas grietas en los puntos donde
la pestaila gobresale de la arendela, debido a que el
arrastre por rozamiento que tiene lugar en el punzén
g medida que se forma la pestaila ejerce unas tenglo~
neg intensas en el material.

Por tanto, con log métodmsactuales de pro~
ducir arandelas de empuje a partir de fleje o tira de
acero, (1) se perfora el fleje para formar un orifi-
cio circular; (2) se corta el fleje déndole una forma
enular; (3) se recusce en un horno de recocido; (4) se
formen las pestefias, y (5) se realizan las demds eta-
pas de fabriocacidn,

Lag etapas de recocido consumen tiempo. Lag
piezas elementales anulares deben extracrse del fleje
de acero. La etapa de recocido y cada una de las ela-
pag de Fformacidn de pestailas requieren una gran centi
dad de tiempo. Asimismo, aun en el caso de que se eli
minen sustancislmente las grietas en los bordes d¢ las
pestaiias resultantes, a veces todavia se producen grig
tas en los puntos en que la pestaiia gobresale de las

partes anularos.

Eg evidente la ventaja de un nétodo que no
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requiere la etapa de recocido y que da lugar a una
arandela de empuje sin grietas en los bordes de la
pestaila, ni tampoco en los puntos en que la pestaila
ge uné a la parte anular,

E1 presente método nuevo de formacion de
una arandela de empuje con una pegtaflg interior go—-
za de todas estas ventéjas. Se han eliminado la etg
pa de recocido y dos etapas de manipulacidn de mate-
rial; y la nueva arandela de empuje resultante no tie
ne grietas en ningun punto de la pestafia, incluyendo
la parte del bords y la parte unida a la arandela de
empuje.

Brevemente deserito, el presente método nue
vo de formicidn de una arandela de empuje a partir de
fleje 0 tira de acero comprende formar un-orificio
circular en el fleje de aceroc y practicar una plurg
lidad de rebajos o partes recortadas gque se extienden
desde la circunferencia del orificio circuler. Los re
bajos pusden egtar separados igual o desigualmente; y
ger de las mismas o de distintas dimensiones, para
adaptarse a cada reguisito particular., El orifiocio,
circular y los rebajos se pueden formar simltdnea
o congecutivamente. Una herramienta de formacidn de
la pestafia interior, que tiene una radio como minimo

igual a la méxima dlmensidn radial de log rebajos, ge
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presiona contra el metal alrededor del orificio cire
cular y de los rebajos, para formar la pegtalla inte-
rior.

Ta nueva arandela de empuje formada por el
presente método comprende una arandela anular con una
pestaila que se extiende axialmente desde la periferia
interior de la arandela anular. La pestaila tiene una
pluralidad de rebajos que se extienden alrededor de
la circunferencia.

El invento, asi como sus muchas ventajas,
se puede comprender mejor refiriéndose a la descrip=-
oidn detallada y dibujos que siguen, en los ques

La figura 1 es una vista en planta que ilus
tre el presente método nuevo;

Lo figure 2 es una vista tomada por las 11
neas 2-2 de la figura 1;

La figura 3 es una vigta en perspectiva de
le nueva arandela de empuje formada por el método ilug
trado en la figura 1;

La figura 4 es una vigta fragmentaria en
planta que miestra un método alternativo; '

La figura 5 es una vista fragmentaria en
planta que muestra otro método alternativo;

La figura 6 es una viste en alzado, parcial

mente en corte, que llustra la presente arandeles nueva
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de empuje utilizada como parte de un cojinete de em
puje de una gola arandela; y

La figura 7 es una vigta en alzado, parcial
mente en corte, gue ilustra la presente arandela nue—
va de empuje utilizada como parte de un cojinete de
empuje de dos arandelas.

En las diversas figuras, los numeros igue—
les se refieren a partes iguales.

Refiriéndose a la figura 1, la nueva aran—
dela de empuje se forma a partir de una chapa larga
10 de fleje o tira de acero. Unos pasadores de guige
do (no representado) se extienden en los orificilos
12 con el fin de que el fleje se pueda mover longitu
dinalmente a través de las diversas estaciones o pues
tos utilizados para formar la arandela de empuje.

En el método ilustresdo por la figura 1, se
utiliza un troquel de accidn progresiva. Primero se
punzona un orificio circular a través del fleje 10
de sceros A titulo ilustrativo, solamente se ha re-
presentado un orificio 14, Sin embargo, en la practi
ca real, ge efectuardn una pluralidad de orificios®
14 en un puesto particular del proceso de fabrica~
cidn.

Una vez que se ha formado el orificio 14

en el fleje 10 de acero, se formen una pluralidad de



rebajos espaciadog 16, Los rabajos 16 se extlenden
desde la circunferencia 18 del orificio 14 anterior
mente formado. Los rebajos 16 tienen forma de secto
ves circulares. El orificio circular 14 y los rebe-

5 jos 16 pueden hacerse similtdneamente, agi como con
secutivamente.

A continuacidn, ol fleje 10 de acero se 1llg
va gl puesto giguiente, donde sge presiona una herra-—
mienta de formacidén de pestaiia interior (no represen

10 tada) contra el fleje de acero, para formar el tala~-
dro interior 20 y la pestaiia interior 22 de la aran-
dela de empuje (véase figura 1 y figura 2). Da herra
miente de formacidn de pestaiia tiene un radio como
ninimo iguel & la wdxina dimensidén radial de los re=

15 bajos 16.

En la etapa siguiente del método, se corta
la pileza eleuental anular 24. 81 va a exigtir una peg
tafia exterior, esta pestaiia se formaria en el puesto
siguiente (no representada). Si mowe a existir peste~

20 fia exterior, se expulsa la arandela, que deja el oxri
ficlo 26. '

Lo mismo que en el caso dsl orificio 14,
en la figure {1 86 hen mostrado unicamente & titulo
ilustrativo una zona de partes de rebajos, un orifd

25 clo 20, una pieza elemental anular 24, y un orificio

23050750 - 7 -
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26, Sin embargo, en la practica real es probable que
go hagen simltdneamente varios de cada uno de ést08.
No se hace recocido. Por tanto, no hay necesidad de
extraer el material del fleje 10 de acexro anteg de
formar 1é pestafa interior, Como el extremo libre de
la pestafia estd provisto de rebajos, el nivel de ten
giones eg suficientepente bajo para que no se produz
can grietas en el extremo libre de la pestafia. Asimig
mo, como las tensiones son suficientemente bajas, es
micho menor el arrastre por rozamiento sobre el pun=
zén que forma la pestefia. Raras veces se producen grie
tas en el punto en que la pestafla sobresale de la pla
ca 10. Ademds, la duracidn del punzén es mayor.

La figura 3 muestra una pista terminada,
con una pestafia exterior y también con una pestaila
interior. Le vestaila exterior 28 se puede formar do
blando la parte exterior de la pieza elemental snular,
dando lugar a una arandela que tiene une parte anular
30 que se extiende radialumente, una pesteila exterior
28 que se extiends axialmente respecto a la periferia
exterior de la parte anular extendida radialmente ¥
una pestaiia interior 22 con los rebajos 16 espaciados
circunferencialmente. Con mreferencia, los rebajos no
ge extlenden por toda la longitud de la pesgtafia. EL

material que se extiende exiglmente desde la parte
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anular 30 extendida radialmente proporciona rigidez ¥y
registencia a la pieza.

En la figura 4, en lugar de sectores circu-—
lares, unos sectores ovalados 32 se extienden degde
lg circunferencia 18 del orificio y, en la figura 5,
log rebajos tienen la forma de gsectores rectangulares
34 con unos bordes exteriores redondeados 36. Para
cierbas aplicaciones, los rebajos ovalados o los re-
bajos rectangulares con bordes exteriores redondea—
dos trabajan mejor, para unas arandelas determinadas.

n cada ejecucidén se utilizen a veces unos
rebajos desigualmente espaciadcs. También se emplean
a veces rebajos de dimensiones degiguales.

Un ojemplo de la utilizacién de la presente
arandela nueva de empuje en un cojinete que tiene una
pista se muestra en la figura 6. Junto al borde exte-
rior de la pegtafia 28 ge han formado una pluralidad
de apéndices 40. Con preferencia, hay tres apéndices
geparados circunferencialmente en le pegtafia 28. En
1a figura slo se miestra uno de ést0s apéndices. Los
apéndices sirven para mentener la jeula 42 y los rodi
1los 44 dentro de la arandela de empujes

En la figura 7 se muestra un ejemplo de la
utilizacidn de la presente arandela nueve de empuje

en un cojinete que tiene dos pistas. Ademds de la nug



va arendela de empuje mostrade en la figura 2, exis~
te una segunda arandela de empuje que tiene una par-
o anuler 50 extendida radialmente y también une peg
tafia exterior 52. Como en el caso de la figura 6, se
5 nan formado una pluralidad de apéndices 54 (habiéndo
se mostrado sélo un apéndice) junto al borde exterior
de la pestafia 52
Aunque en lag figuras 6 y 7 se miestra la
nueva arandela de empuje con apéndices, se pueden uti
10 lizar otros mediog apropiados cualesquiera para mante
ner la jaula y los rodillos en la arandela de empuje,
tal como una pestaiia anular que se extiende radialmen
te en su totalidad, en lugar de los apéndices 40. .
Si ge tienen dos arandelas de empuje con peg
15 tefias interiores del mismo didmetro de taladro interior,
pero de longitudes diferentes, la arandela con la pestg
fin mis larce debe tener el orificio central perforado
a un didmetro menor que el orificio central de la aran
dela que tiene la pegtaiia mds corta, La razdn e debe
20 a que todo el material que va hacia la pestaiia sale
dol metal que rodea el orificio. De ese modo, si ge
necesita una pestaiia mig larga, es precigo comenzar
con mas material en la arandela.
Al material que rodea este orificlo menor

25 que hay gque empujarlo hacia fuera y estirarlo mucho

2405-750 : - 10 -
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mds que al material que rodea el orificlo mayor, Esto
es 1o que origina el nivel mds alto Ge tensiones en
el material, cuando se formaen pestaiias més largas. Eg
ta es una de lag razones de que la presente arandela
nueva de empuje constituya un gran perfeccionamiento,
en el sentido de que se pueds formar uila pestaia re-
lativamente mds larga con un nivel de tensiones rela
$ivamente bajo. Por tanto, existe una gren reduccidn
en las tensiones y menos tendencia a que el metal ge
agriets.

La pregente solicitud, que corresponde a la
presentada en Egtados Unidos de América, el 20 de liayo
de 1974, bajo el IR 471.282, se acoge a los beneficios
del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad
Indusgtrial.

~ LBIVINDICACIONES -

-—

Tos puntos de invencidn propia y nueve,qie
ge presentan para que sean objeto de esta golicltud
de Patente de Invencidn en Egpaiia, por VEINIE afios,

son los que se recogen en las reivindicaclones sigulen

teas
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18 .~ Un método de formar una arandela de
empuje que tiene una pestafia interior con unos reba
jos o partes recortadas espaciadas circunferencialmen
te, que comprende: hacer un orificio circular en flo-
jo o tira de acero y una pluralidad de rebajes que se
extienden desde la circunferencia de dicho orificio
circular y presionar una herramienta de formacicn de
pestafia interior, que tiene un radio como minimo igual
a la maxima dimensgidén radial de los rebajos, contra
el material del fleje de acero que rodea al orificio
cirecular v a los rebajos, para formar la pestafia in=
terior.

28 ,~ Un método de acuerdo con la reivindicg
cibén 18, en el que el orificio circular y la plurali-
dad de rebajos se hacen simnltdnecamente.

&,~ Un método de acuerdo con la reivindica
0ién 18, en el que el orificio circular y la plurali-
dad de rebajos se hacen consecutivamente.

48 .~ Un método de acuerdo con la reivindica
cidn 12, en el que 1los rebajos son de la forma de seg
tores circulares. :

58~ Un método de acuerdo con la reivindioca
cidn 1%, en el que los rebajos son de la forma de seg
tores ovalados,

68.~ Un método de acuerdo con la reivindioca

...12._



cidn 12, en el que los rebajos son de la forma de sec~
tores rectangulares rodondeados,
78 ,~ Un método de acuerdo con la reivindica-
cibn' 12, en el que los rebajos estdn igualmente espa;
5 .- cilados. '
82,~ Un método de acuerdo con la reivindicacidén
18, en el que los rebajos wicnen las mismas dimensiones,
9¢,~ Un método de acuerdo con la reivindica~
el L cidn 18, en el que los rebajos estdn igualmente cspa=
;*;710‘ . ciados y bticnen las mismas dimensiones., ‘7
104,- Un método de Tormar una ara.ndela de
ompu. j6 . :‘
Tal ¥ como sc ha descrito en la lemoria que
o antecede, represeontado en log dibujos que se acompafian
15 y con los fines que se han espcecificado,
S Zgta bienmoria consta de trece hojag escritas

s a mdquina por una sola cara,

. | . Liadrid, 20 NOV. 1975

-
’ P.A,

Alberto de Efzaburv

15-9-75 - 13 -
VGD
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