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jhan fabricado empleando tiras planas en una operacidén de plega-

-1

Ia presente invencidn se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacién de medios cojinetes enfaldillados, o sea coji
netes lisos cada uno de loc suales consiste en una placa curva
semicilindrica con una pestafia extrema semiangular en uno o en
cada un extremo, por lo que el medio cojinete completo puede sug
tentar cargas de apoyo y cargas axiales en uno o en ambas direcd
ciones, Los cojinetes llevan frecuentemente un revestimiento in
terior sobre las superficies de rozamiento de un metal con un
punto de fusidn inferior al material dé las placas curvas y las

pestafias,

Hasta ahiira, dichas medios cojinetes enfaldillados se

mienpo Yy rebordeado, o fabricando las placas curvas y las pes%a-
flas o faldillas por separado, ¥y empleandc medios para fijarlas
entre si. EL primer método resulta bastante costoso en el senti-
dovde que muchos de los cojinetes no se adaptan a las exigenciasg
del disefio, y el segundo método tiene la tendencia a produecir cq
jinetes que no son fiables porque las pestailas o faldillas se
pueden desunir de las placas curvas con resultados desastrosos.
Es importanite en un medio cojinete enfaldillado que

la pestafia o faldilla quede en un plano en &ngulo recto al eje
de la placa curva, yq que el didmetro de la placa curva esté re
lacionado con precisidén con el didmetro de la caja en la que se
ha de adaptar., Mientras que como suele ocurrir, los cojinetes
son cojinetes de paredes delgadas, o sea cojinetes suficiente-
mente delgados para tener una cierta flexibilidad y poder con-
formarse a la caja en la que se montan, deberd existir una "ex-
pansidén libre" que corresponde al exceso de didmetro en los bor

des de la placa curvada sobre el didmetro de la mitad de la caja

en'la cual se adapta. Suele ser necesario una pequefia “expansidn
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libre" para que el cojinete se pueda colocar en su caja, ¥y en
el cado de que no exista diferencia entre los dos diimetros, se
dice gque la "expansién libre" es cero.

Segin la presente invencién, para fabricar el medio
cojinete enfaldillado, la placa curvada y una o cada pastafia ex
trema se colocan en una plantilla con una pestafia o faldilla en
contacto con uno 6rcon caﬁa extremo axial de la placa curvada
solamente sobre una parte del espesor de la placa,.y se aplica
un rayo laser alrededdr del trayecto semicircular donde el ex-
tremo interior dé la pestafia estd en contacto con el extremn de
la placa curvada para soldar la pestafia o faldilla y la place
entre si,

El grado de superposicidén entre la superficie poste-
rior de la faldilla o pestafia y la cara extrema de la placa cur
vada queda limitada preferiblemente a aproximadamente 0,7 del
espesoxr de la placa curvada, y dicha'superposicién reducida don
de los componentes tienen supexrficies en contacto permite que
el rayo laser o haz electrdnico una por soldadura los componén-
tes sin producir una deformacidn excesiva, particularmente si
el rayo laser se regula de modo que la soldadura no atraviese
completamente el espesor de placa curvada.

Por lo ténto, se pueden soldar los componentes entre
sf{ y conseguir un cojinete en el cual la pestafia o pestafias son
verdaderamente perpendiculares al eje geométrico de la placa
curvada, no existiendo virtualmente otra deformacidn, por lo
que el cojinete se puede utilizar directamente sin operacidn
de mecanizacidén adicional.

Los cantos de la placa curvada y la pestaila se acha-

flanan preferiblemente para eliminar el revestimiento interior

del cojinete de las zonas adyacentes a la soldadura, y se defi
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ne una escotadura o entalla en los cantos de las partes achana
flanadas donde queda la soldadura.

El medio cojinete enfaldillaso fabricado segin la in-
vencidén estd compuesto por una placa curvada semicilindrica vy
una o dos pestafias o faldillas extremas semianulares con una fal
dilla en contacto con un extremo o con cada extremo axial de la
placa curvada tan solo sobre una parte del espesor de la placa,
manteniendose asi en contacto por un rayo laser que produde una
soldadura en un trayecto semicircular entre la placa curvada y
la pestafia o faldilla. A

El invento se puede poner en prictica de dicersos mo-
dos, ¥ a continuacién se describe una modalidad a titulo de ejég
plo, tomando como referencia los dibujos adjuntos, en lo ques

ILa fig. 1 es una vista en perspectiva de una placa cunt

vada de medio cojinete doble enfaldiliado, fabricado seglin el

inventos ¥y

La fig, 2 es una vista en seceién tomada a través ée
una parte del cojinete de la Fig. 1'a mayor escala, |

Bl cojinete consiste esencialmente en una placa semi- |
cilindrica 11 y dos pestafias extremas anulares 12. En el ejempld
desetio, cada uno de ios componentes 11 y 12 es de una aleacidn
aluminica portadora de un revestimiento interioe de rozamiento
més blando 13 o 14, por ejemplo una aleacidén de aluminio ¥y esta
fio aun cuando se conocen muchos otros materiales de revestimien
to de cojinetes que podrian se apropiados. La placa curvada del
cojinete y las pestafias o faidillas se forman por separadec de
chapa troquelada, y el doble cojinete enfaldillado completo se
forma soldando las pestafias o faldillas 12, una en cada exXtremo |

axial de la placa curvada 1ll, La Fig, 1 indica que el revesti-

miento interior de rozamiento 14 de cada faldilla o pestaiia 12
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se eliﬁina en dos franjas perpendiculares al plano que contviene
los cantos del cojinete, con el fin de admitir lubricante, se-
gin indica la referencia 15.

En la fabricacidén del cojyinete completo, los cantos
adyacentes de la placa curvada y las pestafias se achaflanan pri
mero en un éngulo de aproximadamente 45¢ en una operacidn de me
canizacidén, segin. indica la referencia 16 y 17 en la Fig, 2 ¥
gue produce el efecto de eliminar el material de revestimiento
13 y 14 de la zona indicada por la referencia 18 donde se hg
de formar la soldadura.’

Entonces los tres componenites se colocan en una plan-
tilla, 6uya plantilla es convenientemente del tipo descrito en
la pat%nte EE.UU. 760.698. Entonces se aplica un rayo laser en
la zoné de la soldadura 18, y el rayo se mueve en un arco semi-
circular alrededor del cojinete para dormar una soldadura con.-
tinua desde un canto 19 hasta el otro 21, La operacidén de soldal
dura se repite en el otro canto de 22 a 2%, segun indica la Fig
1. Pata reducir deformaciones que pueden surgir por calentamien|
%o local de los componentes durante la operacidén de soldadura,
se¢ ha descubierto que el espesor radial de la placa curvada 1l
desde su superficie exterior hacia su revestimiento interior 13
deberad solaparse y soldarse solamente al borde interior de la
pestafia o faldilla 12 en una distancia limitada segin indica la
referencia "x" en la Fig, 2.

En general se cree que la distancia "x" debera ser
del orden de Q,Z-a 0,7 "t", donde "t" es el espesor de la placa
curvada 11} y en general, cuanto m4s, gruesa sea la placa tanto
menor podrd se rl factor "x". En un caso normal con una placa
curvada de 3,17 mm de espesor, el factor #x" es de 0,5, por lo

que la superposicidén corresponde a la mitad del espesor de la
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placa curvada.

. El rayo laser se dirige preferiblemente en un dngulo
de 452 al eje de la placa curvada del cojinete y al plano de la
pestaiia o faldilla, pero se pueden conseguir resultados satisfag
torios en muchos casos en el supuesto que el dngulo del rayo la
se esté comprendido entre 302 y 602 a partir del eje de la pla-
ca curvada del cojinete,

Ia soldadura esti indicada por la referencia 25 en la
Fig, 2, y se podrd ver que la zona local donde se produce la fu
sidén de los materiales 11 y 12, se ha eliminado perfectamente
de las partes més proximas de los revestimientos 13 y 14 y.ée
ha averiguado que, debido a2l intenso calor del rayo laser, la
goldadura se puede efectuar con suficiente répidez Dara que los
revestimientos interiores précticamente no experimenten deterio
ro algunc., | o

El metodo de fabricacidén descrito supone un termino
medio entre la necesidad de sujetar los componentes con la fiabi
lidad y la seguridad de que no se separen'en la préctica, ¥y ia -
exlgencia de que el grado de superposicidén deberd ser los sufi-
cientemente pequefio para que el cojinete final tenga elasticidad
suficiente que lo permita colocarse en una caja correspondiente
con la cual tiene un grado limitado de "expansién libren,

Se ha averiguédo que, por el método descrito, se puede
conseguir un cojinete de doble pestafia o faldilla en el cual lag
pestafias con perpendiculares al eje de la placa curvada ¥y no se
precisa mecanizacién o muy poca después de las operaciones de
soldadura. E1 cojinete se puede fabricar sin que se reduzea la
"expansibén libee' afn se ha definiso, y con una resistencia a 14

fatiga adecuada.

Se observara por la Fig, 2 que la soldadura se puede
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observar desde el interior del dngulo entre la parte posterior
de la placa curvada y la pestafia, en una escotadura 26 formada
donde la parte posterior de la placa curvada se achaflana lige
ramente. .

Esto permite que un inspector pueda ver que la solda
dura se ha realizado apropiadamente, mientras que el material
fundido no ha penetrado en el angulo recto para estorbar a la
caja en la cual se ha de calentar el cojinete.

Una potencia de rayo laser conveniente, es del orden
de 1,5 & 5,0 Kw, por';jemp10'2 KW, ¥ que permite emplear una
velocidad de soldadura de 25,4 mm por degundo. Si se emplea snl
dadura pulsatil de conexién/desconexién, se puede, aumentar la
velocidad. .

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de iealizarlo en la practica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

su prinecipio fundamental.
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REIVINDICACIONES

- 1.- pPerfeccionamientos eb la fabricacidén de medios cog
jinetes enfaldillados, carécterizados porque una placa curvada
semicilindrica y una o dos pestafias o faldillas extremas semia-
nulares, se sujetan en una plantilia con una pestafia o faldilla
en contacto con uno o cada extremo axial de la Pplaca curvada
sobre una parte solamente del espesor de la placa curvada, y se
aplica un rayo laser alrededor del trayecto semicircular donde
el extremo interior de la pestafia o f£aldilla estéd en contacto
con el extremo de la placa curvada, para soldar la pestafia o
faldilla y la placa entre si.

2,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1, ca-
racterizados porque el extremo de la placa curvada o el extremo
de la faldilla o ambos, se achaflanan antes de la operacidén de

soldadura.

3.- Perfeccionamientos segln cualquiera de las reivin

dicaciones anteriores, caracterizados porque en la placa curvad%
la pestafia o faldilla se deposita un revestimiento de rozamien:!
to de un material con un punto de fusidn menor que el de la pl_g_l
ca curvada y la pestafia o faldilla. -

4.~ Perfecclonamientos seglin las reivindicaciones 2 y
5, caracterizados porque con el achaflanamiento se elimina el
revestimiento de rozamiento junto a la sol@adura.

5.~ Perfeccionamientos seglin cualquiera de las reivin
dicaciones 2, 3 y 4, caracterizados porque ta soldadura queda en
una muesca o escotadura definida entre partes sin achaflanar del

extremo de la placa curvada y la cara posterior de la pestaiia o
faldilla.

6.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reivin
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te a través de una parte solamente del espesor de la placa curvy
da.

T.~ Perfeccionamientos segim cualquiera de las reivin
dicaciones anteriores, caracterizadosz porque el rayo laser se
dirige en la placa curvada y la pestaﬁa desde un punto en senti
do radial en el extremo interior radial de la pestana ) faldLIIT

8.~ Perfeccionamientos segﬁn la re1v1ndicaclon 7, ca-
racterizados porque el rayo laser se dirige en un dngulo compreﬁ
dido entre 302 y 60¢ respecto al eje de la placa curvada.

9.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidén 8, ca-
racterizado porque el rayo laser se dirige en un dngulo de /5¢
al eje de la placa curvada. '

10.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las rei#ig
dicaciones aﬁteriores, caracter;zados porque las dos pestaﬁaé o
faldillgs se sueldan, una en cada extremo de la placa curvada,
¥y las soldaduras se deslizan una después de la otra.

1l.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las reiviﬂ
dicaciones. anteriores caracterizados porque la pestafia o faldi-
1la estéd en contacto con el extremo axial de la placa curvada
en una distancia compreandida entre 0,2 y 0,7 del espesor de la
placa curvada.

12.- Perfeccionamientos seglin la reivindieacién 11,
caracterizados porque las pestalias en contacto con el extremo
axial de la placa curvada abarcan una distancia igual'a 0,5 del
espesor de la placa cufvada.

13.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones 1
a 12, caracterizados porque pe foma el medio cojinete, poe una
placa curvada semicilindrica y una odos pestafias extremas semiaL
gulares con una pestaiia en contacte con uno o con céda extremo

axial de la placa curvada sobre una parte solamente del espesor

%Pae
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de la placa curvada, manteniendose en contacto con una soldadu-
ra afectuada por Prayo laser que se extiende en un trayecto semi
circular entre la pestafia o faldilla y la placa curvada,

14,- Perfecciomamientos gseglin la reivindicacién 13,
caracterizado porque la cara de la pestafia o faldilla estd en
contacto con el exiremo axial de la placa curvada en una distan
cia del orden de 0,2 a 0,6 del espesor de la placa curvada so-
lamente, |

15,- Perfeccionamientos seglin cualquiera de las reivin
dicaciones 13 y 14, caracterizado porque el extremo de la placa
curvada o el extremo de la pestafia o faldilla o ambos se achafla
nan,

16.~ Perfeccionamnientos segin la reivindicacidn 15,
caracterizados porque la soldadura se efectda en una muesca o
escotadura entre las partes sin achaflanar del extremo axial de
la placa curvada y el extremo-interior de la pestafia o faldilld,

17.= Perfeccionémientos segin cualquiera de las rei=-
vindicaciones 13-16 caracterizados porque la soldadura atra#ie-
sa una parte solamente del espesor de la placa curvada.

18~ Perfecciénamientos seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones 13-17, caracterizados porque la placa curvada o
la pestafia ¢ ambos se dota de un revestimiento interior de rozg
miento de un material con un punto dé fusién menor que el de 14
placa curvada o la pestafia o faldilla, ‘

19.~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de medios
cojinetes enfaldillados, tal y como queda sustancialmente des-

crito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjun-

tos.
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Esta Memoria consta 10 hojas escritas a maquina por

una sola cara.
72 DIC. 1977
Madrid,

THE GLACIER MET IPANY LIMITED.

iado: J, Sumrez
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