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- a continuacidn forjado en caliente.

- calidad metalfirgica realizado por un procedimiento de fu~

«  Hejn naem. ]

. La invencibn se refiere a un procedimiento
de fabricacibn de un casquillo compuesto, en el que el ma-
terial del cuerpo del casquillo difiere del material cons-
titutivo de la parte activa, es decir, el camino de roda-
dura.’ . .

Es ya conocido un procedimiento de fabrica~
cién de un casquillo compuesto, que tiene un cuerpo de casH
quillo, constituido por un metal de calided corriente, y
un camino de rodadura, constituido‘por un manguito de un
metal de caracteristica elevada.

Los dos elementos compuestos de polve de
acero son comprimidos por separado y, a continuacidn, mon-
tados uno sobre otro,.

Fl conjunto es entonces fritado o

sinterizado, después del acoplamiento de los elementos, ¥

La presente invencidn parte de la idea de
mejorar las caracteristicas de los rodamientos compuestos,
en los que la parte activa del casquillo de rodamiento, es

decir, el camino, estd constituida por un material de-alta

sidén y a continuacidén laminado para obtener una chapa en
la que se corta un disco. El disco cortado constituiri
el camino de rodadura en una opefécién de forjado y/d’de
laminado, con una preforma cilindrica obtenida por compac-
tacibn de acéro, que se presenta en forma de esferoides,
granulados o polvo, despuds de la operacibn de sinteriza-
‘

cibn.

Durente la operacidén de compactacidn, el
disco cortado es unido a la preforma cilindrica por simple

compresibn.
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Dicho procedimiento permite, sin perjudicar

a las caracteristicas del producto final, la utilizacibn

"de acero dividido bajo diferentes formas de presentacibn

para la realizacibn del cuerpo. La naturaleza de este aces
ro puede adabtarse a caracteristicas especiales del caminc
de rodadura, segln las cuales el casquillo podréd ser per-
forado o aterrajado después del tratamiento. |
. El espesor del material constitutivo del
camino de rodadura dependerh, evidentemente, del espesor
inicial del disco de pfeforma v de las caracteristicas del
utillaje.
| Otras caracteristicas y ventajas del proce-
dimiento se deducirén de la descripcidn que sigue con re-
ferencia a los dibujos anejés, en los que:
| - las figuras 1 y 2 representan rodamientos
con casquillos exterior e interior compuestos, de acuerdo
con la invencidn,
‘— les figuras 3 y 4 representan un corte
de dos formas de realizacién del disco cortado despubs del
cohformado,

- la figura 5 es un corte de la prefofma
compuesta de acero (en polvo, fibras, granulados o esferoi-+
des) compactado, con el disco colocado, |

- la figura 6 es un semi-corte longitudinal
dé la matriz de forjado antes del descenso de los punzones
de prensa,

-~ la figura 7 es un semi~-corte longitudinal
de la matriz de formado después del descenso de 1los punzo-
nes de prensa,

- la figura 8 es un semi-corte longitudinal
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_del casquillo obtenido,

- punzones de prensa,

tHoln ot 5

.~

- la figura 9 representa este mismo casqui~
1lo después del destaponado, ‘
- la figura 10 muestra el casquillo termi-

nado, despuéé de la operacibén de laminado y pulimento,

- la figura 1l representa un corte del dis—;'

co cortado destinado a la fabricacién de un casquillo de
gren difmetro,

- la figura 12 representa una preforma com-
puesta por acero compactado con el disco cortads colocado,
para moldeo de un casquillo de gran dihmetro,

~.;a figura 13 es un semi-corte longitudinal
de la matriz de forjado,

- la figura 14 es un semi-corte longitudi~ |

nal de la matriz de foraado después del deucenso de los

‘- 1a figura 15 representa un corte del dis-
co cortado para la realizacibn de. un casquillo interior
de rodédufa, A

-~ la figura 16 represenbta una preforma com-
puesta por un casﬁuillo de acero compactado con un disco
cortado conformado y colocado, para moldeo de un casqulllo
interior de rodadura,

- las figuras 17 y 18 son dos semi-cortes
longitudinales de la matriz, antes y después del deséenso
del punzdn de prensa para el moldeo de un casqﬁillo inte-
rior, ' ‘

-~ las figuras 1 y 2 representan un rodamien
to, cuyos casquillos exteriores y el casquillo interior

tienen un cuerpo de amillo 1,3 y un revestimiento de chapa

KR 1
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| de acero 2,4, que lleva los caminos de rodadura de los cuey

pos rodantes. Estos pueden estar constituidos‘por bolas

\

5 & rodillos 6.

s Tal como se representa en las figuras 3 y
4, el procedimiento de fabricacién de un casquillo de ro-
dadura de difmetro exterior méximo inferior a 80 6 100 mm,
utiliza un disco cortado 7 de chapa de acero para rodadura
vy, mis especialmente, de acero 100 6 (xnorma AFNOR NFA 35551)
6.52100 (norma americana SAE J 404),

El discé cortado 7 de chapa, de diémetr0j£
se obtienc por corte y embuticibn de una banda de acero.
A este disco se asocia un material dividido, que se presen;
ta en forma de esferoides granulares, polvo o fibras de
adero, que se comprime para constituir una preforma de for
ma cilindrica de diémetroJﬁ superior & [

Iste preforma tolera cilerto nﬁmero de impu-
rezas, tdles como, por ejemplo, b6xidos y residuos de abra-
sivos. Esta, realizada por compactacién a la pfensé del
conjunto del material dividido 11 y del disco cortado de
chapa 7, se efectlia a presiones variables, entre 20 y lOp
kg/mma, segin la temperatura (éntre %00°C vy 700°C) a la
que. son llevados el disco cortado y las particulas met&li-
cas, | .

Log discos cortados 7 y 8 son posicionados
sobre el méterial dividido 11, ya por un cono de centrado
9, ya por una perforacibén 10.

Para los casquillos de difmetro superior -
a 80 6 100 mm, el disco cortado tiene'formalde corona cir-
cular 17, que se extiende axialmente por una parte cilin-

drica, tal como se muestra en la figura 1l. Del mismo mo-
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‘corona 17 y un casquillo de acero dividido 21, para obte-

| Seghn la dimensibn del casquillo de rodadura, la preforma,

atmbsfera no oxidante, se realiza una operacibn de extru-

‘14, ¥ un prensa—dlsco 12 mantlenc en su lugar al dlSCO cor;

. segln un espesor % que depende del espesor inicial "e" del

1lojn n{um.5

.do que ha sido descrito anteriormente, una preforma es read

lizada por compactacibém del conjunto censtituido por la

ner un casquillo compuesto, representado en la figura l2.

cilindrica ?-11, o en forma de anillo 17~21, esra continua-

cibén sinterizada en un horno de atmbsfera no oxidente com-

puesta por nitrbgeno hidrogenado a una temperatura compren+

dia entre 1100 y 1200°C. A la salida del horno, un thnel
de enfriamiento lento fermite, protegido contras la oxida~-
cidn, reducir la temperatura de las preformas'sinterizadas
hacia 95@ a 1.000°C,

e

A la temperatura de 950 a lOOOOG, en una

sibn densificacifn. Esta operacidn se aplica a los casqﬁi
llos de pequefio difmetro, obtenidos a partir.de preformas

cilindricas, representadas en la figura 5 y, para los cas-
quillos de gren difmetro obtenidos a partir de un anillo-
prefbfma,irepresenﬁado en la figura 12.

La preforma 7~ll es colocada en una matrla

tado 7.
' Con un esfuerzo determinadég el punzén de
extrusidn 1% llegarh, como se indica en la figura 7, a des:
plazar al material de la preforma, y simulténeamente a la |
reglizacibn de una densificacidn, efectlia una extrusidn

del disco de chapa, que se distribuye éobre la ﬁarte inter

na del casquillo obtenido E, representado en la figura 8,

disco corbado. Basta entonces con destaponar este anillo

H
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| Ey biselarlo. A continuacibn, se forma por laminado (fi-

loja nam. 5

gura 10), segln un procedimiento conocido,-o por forjado
de precisibn, el camino de rodadura 16. Las operaciones
son similares para casquillos de gran difmetro (> 80 a
100 mm),

ﬁa preforma en forma de anillo 17-21, des-
pués de la sinterizacibn, es colocada tal como se represent
tg en la figura 14 en una matriz 24, Un prensa~diséo 22
mantine en su lugar a la corona 17.

| El punzbn de extrusidn 23, provisto de una
parte reforzada 23; - 23,, permite que el materiel congti-
tutivo de la preforma se extruya entre el cuerpo del pun-
z6n.y la matriz 24, a consecuencia de un desplazamiento
axial del punzbn.

Se observa, por consigulente, que las ope-
raciones de moldeo precedentes, correspondenla las opera-
ciones de moldeo de los casquillos de dimenéién externa
inferior a 80 a 100 mm. _

La realizacibn de casquillos interiores es
similar a la descrita para realizar los casquilloskexte-
riores. Como para los casquiilos exteriores de granvdiéu
metro (> 80 a 100 mm), el disco cortado 27 es preformado
(fig. 15) para obtener una preforma 27.31, compuesta por
w anillo de acero 31l y disco cortado 27, que degpués de
la sinterizacibn, es sometida a una operacibn de extrusidn

(fig. 17 y 19).
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REIVINDICACIONES

Tos puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de ia pregente solicitud'
de Patente de Invencibn, en Espafia, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes.

12,- Procedimiento de fabricacién de un cas-
guillo de rodamiento compuesto por dos materiales, uno de
los cuales es una chapa de acero de rodamiento, ¥y el'otro
es un acero sinbterizado, caracterizado por el hecho de que
después de haber asociado a un disco cortado de chapa una
materia dividida, se compacta el conjunto disco-material

2, a una temperatura com

 bajo una presifn de 20 a 100 kg/mm
prendida entre 300 y 700°, a continuacibén el citado conjun
to es sinterizado entre 1100 y 1200°, y a continuacién en-
friado.hasta 950 a lOOOo, antes de ser densificado por ek—v
frusibn con wn prensa~disco; ' |

2a,~ Procedimiento segln la reivindicécién-
12, caracterizado por el hecho de que el conjunto consti-
tuido por el disco cortado de chapa y de material de ﬁar~
ticulas, es conformado en un anillo, y de que la extfusién
con prensa-disco distribuye la chapa de acero, ya sobre el
interior, ya sobre el exterior del casquillo de material
densificado, segln se desee obtener un casquillo exterior
© un casquillo interior de rodamiento.‘

32,~ Procedimiento segln las reivindicacio=
nes 12 y 22, caracterizado por el hécho de que la confor-

macibén definitiva del camino de rodadura se efectfha median

K
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;ﬁe el forjado o laminado y pulimento, inmediatamente des-
pués de la operacibn de densificaciébn.
. 48,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN

CASQUILLO DE RODAMIENTO COMPUESTOQ".

- Tal y como se ha descrito en la memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaflan y
con los fines que se han especificado,

Esta Memoria comsta de ocho hojas escritas

a méquina por una sola cara.
i/[adrid, 17.001.1979

P.A,

Oscor de/ '
Por .
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