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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar componentes de cojinete por medio de una cadena de produccién, cadena de
produccion y planta de produccion

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar componentes de cojinete por medio de una cadena de
produccion, que comprende al menos una rectificadora, al menos una pulidora, al menos una unidad de limpieza
y al menos una unidad de transporte, transportandose cada componente de cojinete a través de la cadena de
producciéon por medio de la al menos una unidad de transporte, realizandose al menos un mecanizado por
rectificacion de cada componente de cojinete por medio de la al menos una rectificadora, al menos un pulido de
cada componente de cojinete por medio de al menos una pulidora y al menos una limpieza de cada componente
de cojinete en la al menos una unidad de limpieza. La invencion se refiere ademas a una cadena de produccién
para fabricar componentes de cojinete, que comprende al menos una rectificadora, al menos una pulidora, al
menos una unidad de limpieza y al menos una unidad de transporte, pudiéndose transportar los componentes de
cojinete a través de la cadena de produccion por medio de la al menos una unidad de transporte y pudiéndose
suministrar a la al menos una rectificadora, la al menos una pulidora y la al menos una unidad de limpieza. Ademas,
la invencion se refiere a una planta de produccion que comprende dos cadenas de produccion de este tipo.

El documento DE 25 44 666 A1 describe una rectificadora para el mecanizado de precision de superficies interiores
esféricas, en particular, un borde de empuje de cojinetes de rodillos oscilantes axiales. En este sentido, estan
previstas varias estaciones para mecanizar diferentes superficies de la pieza de trabajo.

El documento US 2 912 795 A describe un dispositivo para llevar a cabo una sucesiéon de etapas de trabajo
consecutivas en una pieza de trabajo en una cadena de produccién automatizada, en la que las piezas de trabajo
no se tocan entre si.

El documento US 2006 / 089 087 A1 divulga un dispositivo de pulido para pulir piezas de trabajo que comprende
varias estaciones de trabajo. También esta presente un sistema trasportador para transportar las piezas de trabajo
hacia y desde una estacién de trabajo sobre un palé. Un sistema de pinzas y un sistema de elevacion-giro sirven
para transferir las piezas de trabajo con palé entre un transportador de rodillos y la respectiva estacion de trabajo.
Ademas, pueden estar previstos aparatos para medir y desbarbar.

Ya se conocen procedimientos y cadenas de produccion del tipo mencionado anteriormente, por ejemplo, en la
fabricacion de componentes de cojinete en forma de anillos de cojinete. Las estaciones individuales dentro de la
cadena de produccion, como una rectificadora, una pulidora, una unidad de limpieza, etc., se denominan, a
continuacion, en términos simplificados, unidad de produccion. En este sentido, los componentes de cojinete se
tratan en una unidad de produccion y se transfieren a la siguiente unidad de produccién, siendo responsable una
unidad de transporte, por ejemplo, de un suministro de un componente de cojinete a una unidad de produccion y
una transferencia del componente de cojinete a la unidad de produccién y/o de una obtencion del componente de
cojinete desde una unidad de produccion, un transporte del componente de cojinete y una transferencia del
componente de cojinete a una unidad de produccién posterior en la cadena de produccién. Ademas, también se
puede realizar un transporte del componente de cojinete por medio de la al menos una unidad de trasporte a través
de una unidad de produccioén. Por tanto, una unidad de transporte puede ser parte de una unidad de produccién o
estar conformada como unidad separada. En este sentido, por lo general, las unidades de produccion, que son de
construcciones muy diferentes y tienen que cumplir tareas muy diferentes, se conectan entre si en una cadena de
produccion. Esto conduce a que se tengan que conectar en serie unidades de produccion con dimensiones, niveles
de suministro y extraccion muy diferentes para el componente de cojinete y, ademas, tiempos de recorrido muy
diferentes para el componente de cojinete. Por lo general, los problemas resultantes durante la construccion de
una cadena de produccién se eliminan disefiando y usando la al menos una unidad de transporte, entre otras
cosas, para salvar las diferencias de altura entre unidades de produccion consecutivas e interconectadas entre si,
para llevar el componente de cojinete a la posicion requerida para la unidad de produccion posterior, por ejemplo,
a través de rotacion, giro, volteo, etc., y para proporcionar un almacenamiento intermedio para los componentes
de cojinete que no se pueden procesar inmediatamente. Esta manipulacion de los componentes de cojinete dentro
de una cadena de produccion es laboriosa y también conduce a que los componentes de cojinete estan sujetos a
una intervencion mecanica constante. Asi, por ejemplo, un componente de cojinete se sujeta por medio de pinzas,
se hace rodar sobre rampas o se guia a través de inclinaciones, se transporta hacia arriba en aparatos de elevacion
y similares, entrando en contacto entre si 0 golpeandose entre si también los componentes de cojinete.

Se ha demostrado que un planteamiento de este tipo influye en lo que respecta al acabado superficial y precision
dimensional o las tolerancias alcanzables de los componentes de cojinete.

Por lo tanto, el objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento para fabricar componentes de cojinete
mejorado en ese sentido por medio de una cadena de produccion. El objetivo de la invencion es ademas
proporcionar una cadena de produccion o una planta de produccién para fabricar componentes de cojinete con
alta precisiéon dimensional.
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El objetivo se resuelve para el procedimiento para fabricar componentes de cojinete por medio de una cadena de
produccion, que comprende al menos una rectificadora, al menos una pulidora, al menos una unidad de limpieza
y al menos una unidad de transporte, transportandose cada componente de cojinete a través de la cadena de
producciéon por medio de la al menos una unidad de transporte, realizandose al menos un mecanizado por
rectificacion de cada componente de cojinete por medio de la al menos una rectificadora, al menos un pulido de
cada componente de cojinete por medio de al menos una pulidora y al menos una limpieza de cada componente
de cojinete en la al menos una unidad de limpieza, por que se usa una rectificadora vertical como al menos una
rectificadora, estando conformado el componente de cojinete como un anillo de cojinete y comprendiendo el
mecanizado por rectificacion una etapa de rectificacion interior del anillo de cojinete por medio de una primera
rectificadora vertical, y por que cada componente de cojinete atraviesa en posicion extendida la cadena de
produccion sobre un plano horizontal invariable, considerandose todavia una desviacion de altura de un centro de
gravedad de un componente de cojinete de hasta + 10 cm un transporte en un plano horizontal invariable.

El objetivo se resuelve para la cadena de produccion para fabricar componentes de cojinete en forma de anillos de
cojinete, que comprende al menos una rectificadora, al menos una pulidora, al menos una unidad de limpieza y al
menos una unidad de transporte, pudiéndose transportar los componentes de cojinete a través de la cadena de
produccion por medio de la al menos una unidad de transporte y pudiéndose suministrar a la al menos una
rectificadora, la al menos una pulidora y la al menos una unidad de limpieza, por que la al menos una rectificadora
es una rectificadora vertical y por que la cadena de produccion esta conformada de modo que los componentes de
cojinete la atraviesen sobre un plano horizontal invariable, teniéndose que considerar todavia una desviacion de
altura de un centro de gravedad de un componente de cojinete de hasta £ 10 cm un transporte en un plano
horizontal invariable.

Se ha demostrado que se puede lograr una mejora significativa de la precision dimensional de un componente de
cojinete si se reduce el numero de intervenciones mecanicas que actian sobre el componente de cojinete. En este
sentido, se ha demostrado, en particular, que es especialmente eficaz, con respecto a la precision dimensional
pretendida y las bajas tolerancias deseadas, transportar el componente de cojinete a través de la cadena de
produccion sobre un plano horizontal invariable. En este sentido, una desviacion de altura de un centro de gravedad
de un componente de cojinete de hasta £ 10 cm, en particular, hasta £ 5 cm, se considera todavia un transporte
en un plano horizontal invariable. Sin embargo, para ello, se tienen que usar unidades de produccion que también
posibiliten un procedimiento de este tipo. En este sentido, se ha comprobado que es necesario que se proporcione
la al menos una rectificadora mediante una rectificadora vertical. Una rectificadora vertical de este tipo se puede
integrar en una cadena de produccion en la que el componente de cojinete discurra a través de la cadena de
produccién sobre un plano horizontal invariable. También se puede lograr una reduccion de los contactos entre los
componentes de cojinete y tiene un efecto positivo sobre la precision dimensional y las tolerancias de un
componente de cojinete. Durante el transporte de los componentes de cojinete sobre un plano horizontal invariable
a través de la cadena de produccion, se puede prescindir, en gran medida, de pinzas, rampas e inclinaciones.

Los cojinetes de rodillos que se producen con componentes de cojinete como anillos de rodamiento, elementos
rodantes, jaulas de cojinete de rodillos, etc. de acuerdo con el procedimiento de acuerdo con la invencion presentan
bajas tolerancias de cojinete, una alta precision dimensional y una suavidad de marcha especialmente alta.

En este sentido, se conforma un anillo de cojinete, en particular, un anillo exterior de cojinete o un anillo interior de
cojinete, como componente de cojinete, comprendiendo el mecanizado por rectificacién una etapa de rectificacion
interior del anillo de cojinete por medio de una primera rectificadora vertical. Siempre que el anillo de cojinete esté
conformado como anillo interior de cojinete, el mecanizado por rectificacion comprende preferentemente ademas
una etapa de rectificacion exterior del anillo interior de cojinete por medio de otra rectificadora vertical. En este
sentido, en particular, en el orden de produccion es posible tanto una secuencia de mecanizado en el anillo interior
de cojinete, en la que, en primer lugar, se realiza un mecanizado a través de rectificacion exterior (correspondiente
a una rectificacion de la pista de rodadura del anillo interior de cojinete) y, a continuacién, un mecanizado a través
de rectificacion interior (correspondiente a una rectificacion de un agujero del anillo interior de cojinete), asi como
también una secuencia de mecanizado en la que, en primer lugar, se realiza un mecanizado a través de
rectificacion interior y, a continuacién, un mecanizado a través de rectificacion exterior. A este respecto, se puede
seleccionar una secuencia de una primera y otras rectificadoras verticales dentro de una cadena de produccién
segun se desee.

En una configuracion preferente del procedimiento o de la cadena de produccién, la al menos una pulidora esta
conformada como pulidora vertical. Una pulidora vertical de este tipo se puede integrar idealmente en una cadena
de produccién que comprenda rectificadoras verticales e igualmente posibilita un transporte del componente de
cojinete a través de la cadena de produccidon sobre un plano horizontal invariable. La conexion entre una
rectificadora vertical y una pulidora vertical se conforma preferentemente a través de una unidad de transporte en
forma de cinta transportadora. De forma alternativa, se pueden usar una unidad de transporte integrada en la
pulidora y otra unidad de transporte integrada en la rectificadora vertical para conformar una conexion de estas
unidades de produccion.

La cadena de produccion usada en el procedimiento se conforma ademas preferentemente para comprender al



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES2930724 T3

menos una unidad de desmagnetizacion, desmagnetizandose el componente de cojinete después del mecanizado
por rectificacion y/o del pulido. En consecuencia, la cadena de produccién comprende preferentemente ademas al
menos una unidad de desmagnetizacion para desmagnetizar los componentes de cojinete. La etapa de
desmagnetizacion posibilita una limpieza a fondo del componente de cojinete mecanizado de particulas metalicas
o virutas metdlicas adheridas.

El componente de cojinete se limpia preferentemente en la al menos una unidad de limpieza después del pulido
y/o después de la desmagnetizacion. Esto sirve para limpiar los componentes de cojinete, realizando una retirada
de particulas metalicas o virutas metalicas adheridas, aceite lubricante, fluidos de corte, suciedad y similares. En
este sentido, una unidad de limpieza comprende preferentemente una unidad de lavado y/o una planta de limpieza
por chorro de gas.

La cadena de produccion usada en el procedimiento se conforma, en particular, para comprender al menos una
unidad de medicion, midiéndose el componente de cojinete antes del mecanizado por rectificacion y/o después del
mecanizado por rectificacion y/o después del pulido. En consecuencia, la cadena de produccion comprende
preferentemente ademas al menos una unidad de medicién para medir los componentes de cojinete. Una unidad
de medicion de este tipo, dispuesta, en particular, después de una rectificadora vertical, posibilita una intervencién
de regulacion sobre los parametros de las unidades de produccion posteriores y el logro de una precision
dimensional especialmente alta.

No esta especificada ninguna secuencia de las unidades de produccion usadas dentro de una cadena de
produccion, sino que se puede seleccionar segun sea necesario. Asi, entre otras cosas, pueden estar presentes
las siguientes sucesiones de unidades de produccion, mencionadas aqui solo a modo de ejemplo:

a) primera rectificadora vertical - al menos otra rectificadora vertical - pulidora vertical - unidad de medicion -
unidad de desmagnetizacion - unidad de limpieza

b)  primera rectificadora vertical - al menos otra rectificadora vertical - unidad de medicion - rectificadora vertical
- unidad de medicion - otra rectificadora vertical - unidad de desmagnetizacion - unidad de limpieza

¢) unidad de limpieza - rectificadora vertical - pulidora vertical - unidad de limpieza - unidad de medicién - unidad
de desmagnetizacion - unidad de limpieza

Muchas otras sucesiones razonables son posibles usando las unidades de produccién mencionadas, pudiendo
realizarse una transferencia entre las unidades de produccion a través de una o méas unidades de transporte,
separadas y/o integradas en unidades de produccion.

Los componentes de cojinete en forma de anillos de cojinete se fabrican preferentemente con diametros en el
intervalo de 10 a 500 mm, en particular, en el intervalo de 15 a 460 mm.

En el procedimiento de acuerdo con la invencién y en la cadena de produccion de acuerdo con la invencion se
pueden incorporar otras unidades de produccion, como preferentemente al menos una de las siguientes unidades:
una fresadora, un torno, una lapidadora, una taladradora, una unidad de punzonado, una unidad de prensa, una
unidad de tratamiento térmico, una unidad de secado, una unidad de suministro automatica y/o al menos una
unidad de envasado automatica, una unidad de medicion y de regulacion automatica.

Ha resultado util una planta de produccion que comprende al menos dos cadenas de produccion de acuerdo con
la invencién, asi como al menos un pasillo de control, estando dispuesta una cadena de produccion a cada lado
de cada pasillo de control, cuyas unidades de control y de visualizacién estan dispuestas orientadas unas hacia
las otras.

Siempre que la planta de produccion comprenda una primera cadena de produccién para la produccién de un anillo
interior de cojinete y una segunda cadena de produccién para la produccién de un anillo exterior de cojinete, en el
extremo de cada cadena de produccién se puede realizar una combinacioén directa de un anillo interior de cojinete
y un anillo exterior de cojinete respectivamente con el posterior montaje de un cojinete de rodillos o de
deslizamiento.

En particular, los componentes de cojinete atraviesan las dos cadenas de produccién de la planta de produccion
sobre el mismo plano horizontal E. Esto simplifica una combinacion de este tipo de componentes de cojinete
mecanizados terminados de diferentes cadenas de produccion.

Dentro de una planta de produccion, ha resultado util que cada pasillo de control presente una anchura en el
intervalo de 0,75a 1,5 m.

En particular, es ventajoso si la planta de produccion comprende ademas al menos una estacion de montaje que
esté posteriormente interconectada a las al menos dos cadenas de produccion y esté disefiada para el montaje
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final de un cojinete de rodillos o de deslizamiento que comprenda los componentes de cojinete que proceden de
las cadenas de produccion. No existe almacenamiento intermedio de los componentes de cojinete producidos vy,
por lo tanto, tampoco el riesgo de que la precision dimensional de los componentes de cojinete producidos se vea
afectada nuevamente, por ejemplo, a través de intervenciones mecanicas necesarias durante el almacén
intermedio o almacenamiento intermedio, por ejemplo, a través de los componentes de cojinete terminados que
entran en contacto entre si.

Las figuras de 1 a 6 pretenden explicar un procedimiento de acuerdo con la invencién y una cadena de produccion
de acuerdo con la invencion, asi como una planta de produccion a modo de ejemplo. Asi, muestra:

la FIG. 1 una cadena de produccion en una vista frontal;

la FIG. 2 una seccién esquematica de una rectificadora vertical;

laFIG. 3 un mecanizado de un componente de cojinete en un aparato de rectificacion de una rectificadora
vertical;

laFIG. 4 una unidad de produccion con unidad de transporte;

laFIG. 5 otra cadena de produccion que comprende tres unidades de produccion interconectadas de acuerdo
con la FIG. 4;

laFIG. 6 una planta de produccion con dos cadenas de produccion.

La FIG. 1 muestra una cadena de produccion 1, en una vista frontal, para fabricar componentes de cojinete, en
particular, anillos de cojinete 20, que comprende una rectificadora 2, una pulidora 3, una unidad de limpieza 4 y
unidades de transporte 5. Ademas, entre la pulidora 3 y la unidad de limpieza 4 estan presentes una unidad de
medicion 7 y una unidad de desmagnetizacion 6. Los componentes de cojinete se transportan a través de la cadena
de produccion 1 por medio de las unidades de transporte 5 y, en este sentido, se suministran sucesivamente a la
rectificadora 2, la pulidora 3, la unidad de medicion 7, la unidad de desmagnetizacion 6 y la unidad de limpieza 4.
En este sentido, la rectificadora 2 esta conformada como rectificadora vertical 2a. En este sentido, la pulidora 3
esta conformada como pulidora vertical 3a. La cadena de produccién 1 esta conformada ademas de modo que los
componentes de cojinete la atraviesen en posicién extendida sobre un plano horizontal E invariable. Las unidades
de transporte 5 estan configuradas como cintas transportadoras, enlazadas directamente entre si y disefiadas para
transportar los componentes de cojinete que se van a mecanizar en el plano horizontal E a través de la cadena de
produccion 1. En este sentido, en la cadena de produccion 1 se pueden usar unidades de transporte 5 integradas
en las unidades de produccion y/o unidades de transporte 5 separadas.

Las mismas referencias designan los mismos elementos en las figuras de 2 a 6 descritas a continuacion.

La FIG. 2 muestra a modo de ejemplo una seccién esquematica de una rectificadora vertical 2a con ejes de
herramienta B1, C1, W1, X1, Z1, un husillo de herramienta 8 y dos husillos de rectificacién para el mecanizado por
rectificacion flexible de componentes de cojinete.

La FIG. 3 muestra, en vista en planta, un mecanizado de un componente de cojinete en forma de anillo de cojinete
20 en una rectificadora vertical 2a por medio de un aparato de rectificacion 2a'. El anillo de cojinete 20 se transporta
en posiciéon extendida sobre una unidad de transporte 5 en la direccion de la flecha y se suministra en posicion
extendida al aparato de rectificacion 2a' a través de una corredera no representada y se rectifica por medio del
mismo en posicion extendida. Después de la finalizacion del proceso de rectificacion, el anillo de cojinete rectificado
20' se transfiere en posicion extendida a la unidad de transporte 5 y se transporta adicionalmente en posicion
extendida. No se realiza ningun giro o volteo del anillo de cojinete 20, 20' en el transcurso del mecanizado por
rectificacion.

La FIG. 4 muestra una unidad de produccion 10 preferente para una cadena de produccién 1 en una vista
tridimensional. Una unidad de produccion 10 de este tipo puede representar una rectificadora 2, una pulidora 3,
una unidad de limpieza 4, una unidad de medicién 7 o una unidad de desmagnetizacién 6. La unidad de produccion
10 comprende una unidad de transporte 5 integrada en forma de cinta transportadora, sobre la que se puede
transportar en posicién extendida un componente de cojinete, aqui un anillo de cojinete 20, sobre un plano
horizontal E a través de la unidad de produccion 10.

La FIG. 5 muestra otra cadena de produccion 1' que comprende tres unidades de produccion 10 interconectadas
de acuerdo con la FIG. 4 en forma de rectificadora vertical 2a, pulidora vertical 3a y unidad de limpieza 4. La otra
cadena de produccion 1' comprende una unidad de transporte 5 en forma de cinta transportadora sobre la que se
puede transportar en posicion extendida un componente de cojinete sobre un plano horizontal E a través de la
cadena de produccion 1'.
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La FIG. 6 muestra una representacién esquematica de una planta de produccion 100 que comprende dos cadenas
de produccion 1a, 1b en vista en planta. Las dos cadenas de produccion 1a, 1b estan dispuestas a lo largo de un
pasillo de control 101, a la derecha y a la izquierda. En este sentido, las unidades de control y de visualizacién de
las dos cadenas de produccion 1a, 1b estan dispuestas orientadas unas hacia las otras. Una persona que se
encuentre en el pasillo de control 101 puede echar un vistazo simultaneamente a las dos cadenas de produccién
1a, 1by, opcionalmente, intervenir en su mando. Ademas, los componentes de cojinete que se van a mecanizar
estan representados aqui a modo de ejemplo en forma de anillos de cojinete 20, 30, que se transportan en la
direccion de la flecha a través de la respectiva cadena de produccion 1a, 1b. En este sentido, dentro de cada
cadena de produccion 1a, 1b, por ejemplo, estan interconectadas entre si una rectificadora vertical 2a, una pulidora
vertical 3a, una unidad de desmagnetizacion 6 y una unidad de limpieza 4, a las que se suministran sucesivamente
los anillos de cojinete 20, 30 por medio de las unidades de transporte 5 para su mecanizado o tratamiento.

En este sentido, se pueden interconectar entre si cualquier numero de unidades de produccion y, en este sentido,
pueden estar presentes unidades de produccion diferentes y/o idénticas en una cadena de produccion individual.
Asi, también se pueden disponer en paralelo varias rectificadoras verticales y/o pulidoras verticales, que estén
interconectadas con una unidad de produccién posterior individual y que opcionalmente trabaje mas rapido.
Tampoco es necesario que las dos cadenas de produccion que se pueden controlar desde el pasillo de control
estén conformadas de la misma forma segun se ve en la direcciéon de transporte de los componentes, o que los
mismos o similares componentes de cojinete se mecanicen a través de las dos cadenas de produccion.

Siempre que estén presentes varios pasillos de control, estos se alinean preferentemente en paralelo, estando
dispuestas, por ejemplo, dos plantas de produccién una al lado de la otra de acuerdo con la FIG. 6.

En este sentido, los lados en direccion opuesta al pasillo de control 101 de las unidades de produccion
preferentemente colindaran respectivamente con los lados en direcciéon opuesta al otro pasillo de control paralelo
de las unidades de produccion, que se asignan a este otro pasillo de servicio.

Una unidad de montaje 9 esta presente corriente abajo de las dos cadenas de produccién 1a, 1b, a la que se
suministran los anillos de cojinete 20, 30 terminados. En la unidad de montaje 9 se realiza un montaje de los anillos
de cojinete 20, 30 para dar un cojinete de rodillos o de deslizamiento 40 terminado. En este sentido, puede estar
presente respectivamente una cadena de produccién para componentes de cojinete en forma de anillos interiores
de cojinete, anillos exteriores de cojinete, jaulas de cojinete de rodillos y elementos rodantes, todos los cuales
estan interconectados con al menos una unidad de montaje 9 posterior para montar completamente un cojinete de
rodillos o de deslizamiento 40 terminado en su interior.
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cadena de produccion
rectificadora

rectificadora vertical

aparato de rectificacion de una rectificadora vertical

pulidora

pulidora vertical

unidad de limpieza

unidad de transporte

unidad de desmagnetizacion
unidad de medicién

husillo de herramienta
unidad de montaje

unidad de produccion

anillo de cojinete

anillo de cojinete rectificado

cojinete de rodillos o de deslizamiento

planta de produccion
pasillo de control
ejes de herramienta

plano horizontal
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar componentes de cojinete por medio de una cadena de produccion (1, 1', 1a, 1b),
que comprende al menos una rectificadora (2), al menos una pulidora (3), al menos una unidad de limpieza (4) y
al menos una unidad de transporte (5), transportandose cada componente de cojinete a través de la cadena de
produccion (1) por medio de la al menos una unidad de transporte (5), realizandose al menos un mecanizado por
rectificacion de cada componente de cojinete por medio de la al menos una rectificadora (2), al menos un pulido
de cada componente de cojinete por medio de al menos una pulidora (3) y al menos una limpieza de cada
componente de cojinete en la al menos una unidad de limpieza (4), usandose una rectificadora vertical (2a) como
al menos una rectificadora (2), estando conformado el componente de cojinete como un anillo de cojinete (20, 30)
y comprendiendo el mecanizado por rectificacion una etapa de rectificacion interior del anillo de cojinete (20, 30)
por medio de una primera rectificadora vertical (2a), y atravesando en posicién extendida cada componente de
cojinete la cadena de producciéon (1) sobre un plano horizontal (E) invariable, considerandose todavia una
desviacion de altura de un centro de gravedad de un componente de cojinete de hasta + 10 cm un transporte en
un plano horizontal invariable.

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el anillo de cojinete (20, 30) se
conforma como un anillo exterior de cojinete o como un anillo interior de cojinete.

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que el anillo de cojinete (20, 30) se
conforma como anillo interior de cojinete y por que el mecanizado por rectificacion comprende ademas una etapa
de rectificacion exterior del anillo interior de cojinete por medio de otra rectificadora vertical (2a).

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la al menos una
pulidora (3) esta conformada como pulidora vertical (3a).

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que la cadena de
produccion (1, 1', 1a, 1b) se conforma para comprender ademas al menos una unidad de desmagnetizacion (6) y
por que el componente de cojinete se desmagnetiza después del mecanizado por rectificacion y/o o del pulido.

6. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado por que el componente de cojinete se limpia
en la al menos una unidad de limpieza (4) después del pulido y/o después de la desmagnetizacion.

7. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que la cadena de
produccion (1, 1, 1a, 1b) se conforma para comprender al menos una unidad de medicion (7) y por que el
componente de cojinete se mide antes del mecanizado por rectificacion y/o después del mecanizado por
rectificacion y/o después del pulido.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2 o la reivindicacion 2 en conexion con una de las
reivindicaciones 3 a 7, caracterizado por que el anillo de cojinete (20, 30) presenta un diametro en el intervalo de
10 a 500 mm, en particular, en el intervalo de 15 a 460 mm.

9. Cadena de produccion (1, 1', 1a, 1b) para fabricar componentes de cojinete en forma de anillos de cojinete
(20, 30), que comprende al menos una rectificadora (2), al menos una pulidora (3), al menos una unidad de limpieza
(4) y al menos una unidad de transporte (5), pudiéndose transportar los componentes de cojinete a través de la
cadena de produccion (1, 1', 1a, 1b) por medio de la al menos una unidad de transporte (5) y pudiéndose suministrar
a la al menos una rectificadora (2), la al menos una pulidora (3) y la al menos una unidad de limpieza (4),
caracterizada por

que la al menos una rectificadora (2) es una rectificadora vertical (2a) y por que la cadena de produccién (1, 1', 1a,
1b) esta conformada de modo que los componentes de cojinete la atraviesen sobre un plano horizontal (E)
invariable, teniéndose que considerar todavia una desviacion de altura de un centro de gravedad de un
componente de cojinete de hasta + 10 cm un transporte en un plano horizontal invariable.

10. Cadena de produccion de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizada por que la al menos una pulidora
(3) es una pulidora vertical (3a).

11. Cadena de produccion de acuerdo con la reivindicacion 9 o la reivindicacion 10, caracterizada por que esta
comprende ademas al menos una unidad de desmagnetizacion (6) para desmagnetizar los componentes de
cojinete.

12. Cadena de producciéon de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizada por que esta
comprende ademas al menos una unidad de medicion (7) para medir los componentes de cojinete.

13. Planta de produccion (100) que comprende al menos dos cadenas de produccién (1, 1', 1a, 1b) de acuerdo
con una de las reivindicaciones 9 a 12, asi como al menos un pasillo de control (101), estando dispuesta una
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cadena de produccion (1a, 1b) a cada lado de cada pasillo de control (101), cuyas unidades de control y de
visualizacion estan dispuestas orientadas unas hacia las otras.

14. Planta de produccién de acuerdo con la reivindicacion 13, atravesando los componentes de cojinete las dos
cadenas de produccion (1a, 1b) sobre el mismo plano horizontal (E).

15. Planta de produccion de acuerdo con la reivindicacion 13 o la reivindicacion 14, presentando cada pasillo de
control (101) una anchura en el intervalo de 0,75 a 1,5 m.

16. Planta de produccion de acuerdo con una de las reivindicaciones 13 a 15, comprendiendo esta ademas al
menos una estacién de montaje (9), que esta posteriormente interconectada a las al menos dos cadenas de
produccion (1a, 1b) y esta disefiada para el montaje final de un cojinete de rodillos o de deslizamiento (40) que
comprende los componentes de cojinete que proceden de las cadenas de produccion (1a, 1b).
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