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(57) Resumo: UNIDADE DE MANCAL DE RODA TROCAVEL,
POR EXEMPLO PARA VEICULOS AUTOMOVEIS UTILITARIOS,
BEM COMO PROCESSO PARA A MONTAGEM DE UMA UNIDADE
DE MANCAL DE RODA. A presente invengéo refere-se a uma unidade
de mancal de roda (3) trocavel, por exemplo para veiculos automoéveis
utilitérios, com um cubo de roda (2) e dois mancais de rolos conicos
(1,1), que apresentam respectivamente um anel externo (4, 4') e um
anel interno (5, 5'), entre os quais estd montada respectivamente uma
fileira de rolos cbnicos (6), e com um anel de seguranga (8) em ao
menos um dos anéis internos (5, 5') de ambos os mancais de rolos
cbnicos (1,1'). Essa unidade de mancal de roda (3) deve poder ser
montada sem conhecimentos técnicos especificos e sem ferramentas
especiais com ferramentas auxiliares simples, existentes nas oficinas
de reparagdo, sem exigéncias especiais a limpeza quando da
montagem. Para tanto, o respectivo anel externo (4, 4) de ambos os
mancais de rolos ¢oni- cos (1, 1,) apresenta um prolongamento (10)
cilindrico dirigido coaxialmente para o eixo de cubo de roda (9) para o
lado externo do mancal, em que esté inserida respectivamente uma
vedacgao (12, 12'), e sendo que no lado, contraposto a vedagéo (12,
12'), do respectivo mancal de rolos cénicos (1, 1') estd disposto um
elemento de retencdo (13, 13) fixando axialmente o anel externo (4,
4'), o qual se apodia no correspondente anel interno (5, 5').
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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "UNIDADE DE
MANCAL DE RODA TROCAVEL, POR EXEMPLO PARA VEICULOS AUTO-
MOVEIS UTILITARIOS, BEM COMO PROCESSO PARA A MONTAGEM
DE UNIDADE DE MANCAL DE RODA".

Descricéao
Area da Invencio

A presente invengao refere-se a uma unidade de mancal de roda
trocavel, por exemplo para veiculos automdveis utilitarios, com um cubo de
roda e dois mancais de rolos cénicos, que apresentam respectivamente um
anel externo e um anel interno, entre os quais estd montada respectivamen-
te uma fileira de rolos cénicos, e com um anel de seguranga em ao menos
um dos anéis internos de ambos 0s mancais de rolos conicos. Além disso, a
invencao refere-se a um processo para produgdo dessa unidade de mancal
de roda trocavel.

Antecedentes da Invencao

Mancais de roda e cubos de roda sdo, como se sabe, partes al-
tamente solicitadas para suspensdes de roda no mecanismo de translagao
de um veiculo automovel, que especialmente em veiculos automdveis utilita-
rios devem suportar as mais distintas solicitagdes operacionais. Uma eleva-
da vida util bem como emprego isento de manutencao dos mancais de roda
e cubos de roda sdo vantagens de concorréncia decisivas para os operado-
res desses veiculos utilitarios.

Em unidades de mancais de roda para veiculos utilitarios sao
empregadas predominantemente assim chamadas unidades de mancais de
rolos cénicos de insergao.

'Da DE 198 33 436 A1 é conhecido um mancal completo de uni-
dade de cubo, que apresenta um mancal de rolos conicos de duas fileiras
com um anel interno, anéis externos e entre eles uma pluralidade de rolos
conicos retidos por uma gaiola. Ademais, de ambos os lados do mancal de
rolos cénicos estao previstas vedagoes anulares. Um anel interno esta dis-
posto sobre uma parte da periferia externa do cubo, um segundo anel inter-

no é formado por uma parte do lado externo do cubo.
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Havendo entdao um dano ao mancal de uma unidade de mancal
de roda assim montada ou semelhante, toda a unidade de mancal de roda é
entao trocada e descartada, embora o préprio cubo de roda ainda seja em si
utilizavel.

Mesmo quando a montagem dessa unidade de mancal de roda é
feita, por exemplo, em uma oficina, segundo estado atual da técnica ela a-
brange uma pluralidade de etapas de montagem, como estao ilustradas a
titulo de exemplo e simplificadamente nas figs. 1 — 9, a saber:

figura 1 — limpeza do cubo de roda 2,

figura 2 — engraxamento das coroas de rolos de anel interno 6, 6/,

figura 3 — pressionar anel externo 4 do primeiro mancal de rolos
cbnicos 1 para dentro do cubo de roda 2,

figura 4 — pressionar anel externo 4’ do segundo mancal de rolos
cbnicos 1’ para dentro do cubo de roda 2,

figura 5 — assentar o cubo de roda 2 sobre o anel interno 5 do
segundo mancal de rolos cénicos 1’,

figura 6 — introdugdo do anel interno 5 bem como da coroa de
rolos cdnicos do primeiro mancal de rolos conicos 1 no cubo de roda 2,

figura 7 — inserir anel de seguranga 8 no cubo de roda 2 e encai-
xar nos dois anéis internos 5, 5,

figura 8 — inserir vedagao 12 do primeiro mancal de rolos conicos
1 no cubo de roda 2, e

figura 9 — montar vedagao 12’ do segundo mancal de rolos c6ni-
cos 1 no cubo de roda 2.

Nessas etapas de montagem, o mancal de roda deve ser fre-
guentemente girado e virado. Outras desvantagens sao que os anéis exter-
nos nao ficam firmemente unidos com uma protegao contra sujeira ou com
as vedagoes. Além disso, frequientemente sdo necessarias duas vedagoes
diferentes e dois anéis internos distintos.

O engraxamento da unidade de mancal de roda é feito durante a
montagem, de modo que devem ser colocadas altas exigéncias a limpeza

durante o processo de montagem.
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A DE 198 33 436 A1 se refere, ainda, a um processo para fabri-
cacao do mencionado mancal completo de unidade de cubo, que é realizado
com menos etapas de fabricagao.

Inicialmente, os primeiro e segundo componentes de gaiola de
rolos sao fabricados. Depois, ocorre a inser¢do dos primeiro e segundo
componentes de gaiola de rolos no anel externo comum. Em seguida, o cu-
bo é inserido no grupo estrutural consistindo nos primeiro e segundo compo-
nentes de gaiola de rolos e entdo o anel interno é montado sobre o cubo.
Esse processo de fabricagdo é de execugao relativamente dispendiosa, pois
adicionalmente aos componentes de gaiola de rolos o anel externo e o anel
interno devem ser montados separadamente.

Seria mais econdémico, especialmente para o operador do veicu-
lo utilitario, conservar o cubo de roda e trocar apenas o mancal de roda de-
feituoso ou ambos os mancais de roda. Mas tarhbém se supde que nos
mancais de roda de insergdo com mancais de rolamentos cénicos nas ofici-
nas de reparagao nao precisa ser exigida a dispendiosa e trabalhosa des-
montagem e montagem das unidades de mancais de roda. Para a monta-
gem da unidade de mancal de roda seriam necessarios correspondente
know how, ferramentas especiais e absoluta limpeza, 0 que em muitas ofici-
nas em geral nadé pode ser disponibilizado. Assim, uma troca da unidade de
cubo de roda completa é dispendiosa e onerosa.

Objetivo da Invencdo

A invengao tem por objetivo propor uma unidade de mancal de
roda trocavel bem como um processo para a fabricagdo dessa unidade de
mancal de roda, que sem conhecimentos técnicos especificos e sem ferra-
mentas especiais possa ser montada com ferramentas auxiliares existentes
nas oficinas de reparagdo sem exigéncia especiais a limpeza quando da
montagem.

Sumario da Invencao

A invengao parte do reconhecimento de que, quando de uma
avaria do mancal de roda, a troca completa da unidade de cubo de roda é
antieconémica e mais onerosa do que a troca apenas do mancal da roda.
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A invengéao parte, portanto, de uma unidade de mancal de roda
trocavel, por exemplo para veiculos automéveis utilitarios, com um cubo de
roda e dois mancais de rolos cénicos, que apresentam respectivamente um
anel externo e um anel interno, entre os quais esta respectivamente monta-
da uma fileira de rolos cénicos, € com um anel de seguranga em ao menos
um dos anéis internos dos mancais de rolos cénicos.

Além disso, para atingimento do objetivo proposto, é previsto
que o respectivo anel externo de ambos 0s mancais de rolos conicos apre-
senta um prolongamento cilindrico dirigido coaxialmente para com o eixo de
cubo de roda para o lado externo do mancal, em que esta inserida respecti-
vamente uma vedagao, e sendo que no lado, contraposto a vedagéo, do
respectivo mancal de rolos cénicos esta disposto um elemento de retengéao
fixando axialmente o anel externo, o qual se apdia no correspondente anel
interno.

Ambos os elementos, isto é, vedagdo e elemento de retencao,
séo de preferéncia previstos para preencher as funcdes de retencao, isto é,
coesao de anel interno e externo, e de protecao contra sujeira.

Gragas a essa estrutura, vantajosamente é provida uma unidade
de mancal de roda pré-montada e trocavel de maneira mais simples no co-
mércio de pegas sobressalentes, por exemplo para veiculos utilitarios. A uni-
dade de mancal de roda assim pré-montada representa um suporte para um
cubo de roda vedado e lubrificado por uma longa vida util.

O prolongamento cilindrico executado no respectivo anel externo
de ambos 0s mancais de rolos cdnicos, dirigido coaxialmente ao eixo de cu-
bo de roda para com o lado externo do mancal, serve respectivamente como
assento para as vedagOes dos mancais. Além disso, o elemento de reten-
¢ao, que fixa axialmente o anel externo e se apdia simultaneamente no anel
interno, é de tal maneira dimensionado que é formado um depésito de agen-
te lubrificante, de preferéncia de uma graxa lubrificante, que supre de lubrifi-
cante 0 mancal de rolos conicos em operacgdo. Para tanto, o elemento de
retengdo juntamente com o anel externo e o anel interno forma um compar-

timento de alojamento de lubrificante.
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Para se poder executar a montagem dos distintos mancais de
rolos cOnicos com uma simples placa plana ou um componente semelhante,
sem que as forgas de montagem incidentes atuem sobre os rolos conicos e
eventualmente danifiquem as pistas de rolamento de mais de rolamento no
anel interno ou anel externo, a largura e o comprimento axial do respectivo
anel externo sao de tal maneira selecionados que as forgas de montagem
séo dirigidas apenas ao respectivo anel externo. I1sso é conseguido segundo
uma outra configuragdo da unidade de mancal de roda de acordo com a in-
vengao, na medida em que o prolongamento cilindrico, dirigido coaxialmente
ao eixo de cubo de roda para com o lado externo do mancal, do respectivo
anel externo se projeta ligeiramente com relagao ao lado frontal do corres-
pondente anel interno, portanto € axialmente mais longo do que o corres-
pondente anel interno.

A saliéncia do prolongamento cilindrico do respectivo anel exter-
no é dimensionada de tal maneira que seja suficientemente grande mesmo
quando da compressao do anel externo para dentro do cubo de roda e da
contragao do anel externo a isso associada bem como do deslocamento axi-
al do ponto de contato dos rolos cdnicos disso resultante. E assim garantido
que o anel interno associado possa ser ajustado e nenhuma forga de monta-
gem seja dirigida para os rolos conicos.

A invengéao se refere também a um processo para fabricagdo de
uma unidade de mancal de roda trocavel, por exemplo para veiculos auto-
méveis utilitarios, com um cubo de roda e dois mancais de rolos conicos,
que apresentam respectivamente um anel externo e um anel interno, entre
0s quais esta respectivamente disposta uma fileira de rolos conicos, e com
um anel de seguranga em ao menos um dos anéis internos dos mancais de
rolos cdnicos, sendo que os dois mancais de rolos conicos sdo pré-
montados como respectivamente um grupo estrutural. O processo apresenta
as seguintes etapas de fabricacao:

- compressao axial do primeiro mancal de rolos conicos, comple-
tamente pré-montado como grupo estrutural, para dentro do cubo de roda,

- compressao axial do segundo mancal de rolos conicos, com-
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pletamente pré-montado como grupo estrutural, para dentro do cubo de roda,

- insergao axial do anel de seguranga em correspondentes ra-
nhuras de ao menos um dos anéis internos de um dos dois mancais de rolos
conicos, especialmente em ranhuras correspondentes de ambos os anéis
internos dos dois mancais de rolos conicos.

Por conseguinte, a fabricagdo ou montagem da unidade de mancal
de roda trocavel pode se dar em no maximo trés etapas.

Eventualmente, pode ser dispensada a etapa da inser¢do axial
do anel de seguranga nas correspondentes ranhuras de ambos os anéis in-
ternos, quando, segundo uma outra configuragdo do processo de acordo
com a invengao, o anel de seguranga ja esta pré-montado em uma corres-
pondente ranhura de um dos anéis internos, e entao, quando da compressao
axial do segundo mancal de rolos cdnicos, encaixa na correspondente ra-
nhura do outro anel interno.

Além disso é previsto, de preferéncia, que os dois mancais de
rolos cénicos sejam inseridos no cubo de roda a partir de dire¢ées axialmen-
te contrapostas.

A unidade de mancal de roda assim montada possibilita uma
manipulagdo mais simples quando da montagem e/ou troca, por exemplo em
uma oficina de reparagao de utilitarios. A montagem pode ser realizada com
poucas etapas simples de montagem. Ademais, menores exigéncias devem
ser feitas a limpeza quando da montagem, pois se trata no grupo estrutural
de acordo com a invengao de uma unidade pré-montada, em que os dois
mancais de rolos cénicos com anel interno e anel externo e as demais partes
correspondentes ja estao completados, engraxados e vedados contra sujeira.

Além disso, a unidade de mancal de roda pode ser transportada
e manipulada com auto-retengao. Isso economiza tempo de montagem em
comparagao com uma montagem de todas as partes individuais e custos de
montagem em comparagao com uma compra de mancal e cubo, pois o em-
prego de um grupo estrutural assim pré-montado é consideravelmente mais
econdmico do que a troca da unidade de cubo completa.

Outras vantagens se depreendem também da pré-fabricacédo e
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pré-montagem dos préprios mancais de rolos conicos. O anel externo do
respectivo mancal de rolos cbnicos ja antes de sua montagem no cubo de
roda esta firmemente unido com a vedacgao e protege o interior do respectivo
mancal de rolos cénicos contra uma poluicdao. Para o anel interno e o anel
externo podem ainda ser empregadas vedagdes de igual construgdo prove-
nientes de uma producéao em fileira. Igualmente podem ser empregados anel
interno, rolos conicos e gaiola de rolos de uma producgao em fileira.

Breve Descricao dos Desenhos

Inicialmente, mostram as figuras 1 a 9 do desenho em apenso
uma pluralidade de etapas de montagem necessarias quando da fabricagao
de uma unidade de mancal de roda segundo o estado atual da técnica des-
crito no inicio.

A invencédo sera detalhadamente explicada a seguir com auxilio

do desenho através de uma forma de execug¢ao. Mostram entao:

figura 10 — uma secao transversal por dois grupos estruturais de
mancal de rolos cbnicos inseriveis em um cubo de roda para uma unidade
de mancal de roda trocavel de acordo com a invencéo,

figura 11 — uma operag¢ao de compressao de um primeiro man-
cal de rolos cOnicos segundo a fig. 10 para dentro do cubo de roda,

figura 12 - uma operagédo de compressdo de um segundo man-
cal de rolos conicos segundo a fig. 10 para dentro do cubo de roda, e

figura 13 — a operagdo de montagem de um anel de seguranca
na unidade de mancal de roda.
Descricao Detalhada dos Desenhos

Os dois mancais de rolos conicos 1 e 1°, representados na fig.
10, de construgao aproximadamente igual, mas dispostos em imagem em
espelho entre si, sao finalmente montados, nessa disposi¢cao, em um cubo
de roda 2 de uma unidade de mancal de roda 3 mostrado nas figuras 11 a
13. Esse mancal de rolos cbnicos 1, 1’ possui um anel externo 4, 4 e um
anel interno 5 ou 5’, entre 0s quais esta disposta uma fileira de rolos conicos
6, 6’. Esses rolos conicos 6, 6’ sdo guiados em uma gaiola de rolos conicos
7, 7’ de maneira em si conhecida.
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No mancal de roloé cOnicos 1’ segundo a fig. 10 esta inserido um
anel de seguranga 8, que une os dois anéis internos 5, 5° dos mancais de
rolos conicos 1, 1’ apds sua montagem no cubo de roda 2 e ulterior deslo-
camento axial do anel de seguranca 8 entre si.

O anel externo 4, 4’ de cada um dos dois mancais de rolos céni-
cos 1, 1’ possui um prolongamento 10 cilindrico coaxialmente dirigido ao ei-
xo0 de mancal ou eixo de cubo de roda 9 para com o lado externo do mancal.
Este se projeta em forma de uma saliéncia 11 relativamente ao lado frontal
do correspondente anel interno 5, 5. Isso tem por consequéncia o fato de
que, quando da montagem do mancal de rolos cénicos 1, 1’ no cubo de roda
2, como mostrado nas figuras 11 a 13, nenhuma forca de montagem atua
sobre os rolos conicos 6, mas sim estes sao alojados apenas pelos respecti-
vOs aneis externos 4, 4'.

O residuo do anel interno 5, 5’ relativamente ao anel externo 4,
4’ pode também ser levado em consideragao pela ferramenta de montagem.
Mas assim a ferramenta de montagem ficaria mais onerosa devido a uma
etapa de usinagem adicional.

Entre o prolongamento 10 cilindrico, dirigido coaxialmente ao
eixo de mancal ou eixo de cubo de roda 9 para com o lado externo de man-
cal, do respectivo anel externo 4, 4’ e o correspondente anel interno 5, 5’
esta inserida uma vedacao 12, 12’. No lado do mancal de rolos cénicos 1, 1’
contraposto a vedagao 12 ou 12’ esta ainda disposto respectivamente um
elemento de retengao 13, 13’ fixando axialmente o anel externo 4, 4’ e apro-
ximadamente em forma de Z em seg¢ao transversal, o0 qual se apdia no anel
interno 5 ou 5. O respectivo elemento de retencao 13, 13’ forma entao jun-
tamente com o anel externo 4, 4’ e 0 anel interno 5, 5’ respectivamente com-
partimento de alojamento de lubrificante 14, 14’.

Segundo o processo, quando da fabricagdo da unidade de man-
cal de roda 3 de acordo com a fig. 11, como explicado antes, primeiro man-
cal de rolos cénicos 1 pré-montado como grupo estrutural € comprimido axi-
almente para dentro do cubo de roda 2, que apresenta um flange de cubo de
roda 15. Para isso, 0 cubo de roda 2 com seu lado contraposto ao flange de
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cubo de roda 15 é assentado sobre uma placa 16 plana, enquanto que uma
pungado 17, por exemplo de uma maquina-ferramenta ou prensa através de
uma ferramenta 18 exerce com placa e pino de guia uma forga de pressao
em direcao da seta sobre o primeiro mancal de rolos conicos 1 contra a pla-
ca 16.

Em uma segunda etapa de montagem conforme fig. 12, o cubo
de roda 2 é assentado com seu lado préoximo ao flange de cubo de roda 15
sobre a placa 16. Em seguida, o segundo mancal de rolos conicos 1’ pré-
montado como grupo estrutural € axialmente comprimido para dentro do cu-
bo de roda 2, sendo que novamente através da puncdo 17 pela ferramenta
18 uma for¢ca de pressao € exercida em dire¢ao de seta sobre o segundo
mancal de rolos cénicos 1’. Assim os dois mancais de rolos cdnicos 1 e 1’
sao completamente fixados com suas vedagdes 12 ou 12’ no cubo de roda 2
da unidade de mancal de roda 3.

Finalmente, em uma terceira etapa de fabricagdo, a inser¢ao
axial do anel de seguranga 8 em correspondentes ranhuras dos anéis inter-
nos 5, 5’ é feita por meio da pungao 17 de uma maquina apropriada em dire-
¢ao da seta, caso isso nao seja feito j& quando da montagem do segundo

mancal de rolos conicos 1.
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LISTAGEM DE REFERENCIA

1 mancal de rolos conicos

1’ mancal de rolos conicos

2  cubo de roda

3 unidade de mancal de roda

4  anel externo

4 anel externo

5 anelinterno

5 anelinterno

6  rolos conicos

6’ rolos conicos

7  gaiola de rolos conicos

7' gaiola de rolos cbnicos

8 anel de seguranga

9  eixo do cubo de roda

10 prolongamento cilindrico

11 saliéncia

11’ saliéncia

12 vedacao

12° vedacao

13 elemento de retengao (com fungdo-protegao de sujeira)
13’ elemento de retengao (com fungao-protegao de sujeira)
14 compartimento de alojamento de lubrificante
14’ companrtiimento de alojamento de lubrificante
15 flange de cubo de roda

16 placa

17 pungéao

18 ferramenta com placa e pino de guia



10

15

20

25

30

REIVINDICAGOES

1. Unidade de mancal de roda (3) trocavel, por exemplo para
veiculos automéveis utilitarios, com um cubo de roda (2) e dois mancais de
rolos cénicos (1, 1’), que apresentam respectivamente um anel externo (4,
4’) e um anel interno (5, 5’), entre 0s quais estd montada respectivamente
uma fileira de rolos cénicos (6), e com um anel de seguranca (8) em ao me-
nos um dos anéis internos (5, 5’) de ambos os mancais de rolos conicos (1,
1"), caracterizada pelo fato de que o respectivo anel externo (4, 4') de ambos
0os mancais de rolos conicos (1, 1’) apresenta um prolongamento (10) cilin-
drico dirigido coaxialmente para o eixo de cubo de roda (9) para o lado ex-
terno do mancal, em que esta inserida respectivamente uma vedagéo (12,
12’), e sendo que no lado, contraposto a vedagao (12, 12'), do respectivo
mancal de rolos conicos (1, 1') esta disposto um elemento de retengdo (13,
13’) fixando axialmente o anel externo (4, 4’), o qual se apdia no correspon-
dente anel interno (5, 5°).

2. Unidade de mancal de roda trocavel de acordo com a reivindi-
cacao 1, caracterizada pelo fato de que o prolongamento (10) cilindrico, diri-
gido coaxialmente ao eixo de cubo de roda (9) para com o lado externo do
mancal, do respectivo anel externo (4, 4’') é ligeiramente mais longo em
comparagao com o lado frontal do correspondente anel interno (5, 5').

3. Unidade de mancal de roda trocavel de acordo com a reivindi-
cacao 1 ou 2, caracterizada pelo fato de que o elemento de retengao (13,
13’) forma em comum com o anel externo (4, 4’) e o anel interno (5, 5°) um
compartimento de alojamento de lubrificante (14, 14’).

4. Processo para fabricagao de uma unidade de mancal de roda
(3) trocavel, por exemplo para veiculos automéveis utilitarios, com um cubo
de roda (2) e dois mancais de rolos cénicos (1, 1), que apresentam respecti-
vamente um anel externo (4, 4’) e um anel interno (5, 5’), entre os quais esta
respectivamente disposta uma fileira de rolos cénicos (6), e com um anel de
seguranc¢a (8) em ao menos um dos anéis internos (5, 5’) dos mancais de
rolos conicos (1, 1’), sendo que os dois mancais de rolos conicos (1, 1’) sdo

pré-montados como respectivamente um grupo estrutural, com as etapas de
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fabricacao:

- compressao axial do primeiro mancal de rolos cénicos (1),
completamente pré-montado como grupo estrutural, para dentro do cubo de
roda (2),

- compressao axial do segundo mancal de rolos cbnicos (1°),
completamente pré-montado como grupo estrutural, para dentro do cubo de
roda (2), e

- insergao axial do anel de seguranga (8) em correspondentes
ranhuras de a0 menos um dos anéis internos (5, 5’) de um dos dois mancais
de rolos conicos (1, 1'), especialmente em ranhuras correspondentes de
ambos os anéis internos (5, 5’) dos dois mancais de rolos cénicos (1, 1°).

5. Processo de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo
fato de que o anel de seguranga (8) ja esta pré-montado em uma correspon-
dente ranhura de um dos anéis internos (5, 5’), e entao, quando da com-
pressao axial do segundo mancal de rolos cénicos (1, 1°), encaixa na corres-
pondente ranhura do outro anel interno (5, 5’).

6. Processo de acordo com reivindicagdo 4 ou 5, caracterizado
pelo fato de que os dois mancais de rolos cénicos (1, 1’) sdo inseridos no

cubo de roda (2) a partir de dire¢bes axialmente contrapostas.
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RESUMO

Patente de Invengdo: "UNIDADE DE MANCAL DE RODA TROCAVEL,
POR EXEMPLO PARA VEICULOS AUTOMOVEIS UTILITARIOS, BEM
COMO PROCESSO PARA A MONTAGEM DE UMA UNIDADE DE MAN-
CAL DE RODA".

A presente invengao refere-se a uma unidade de mancal de roda
(3) trocavel, por exemplo para veiculos automdveis utilitarios, com um cubo
de roda (2) e dois mancais de rolos conicos (1, 1'), que apresentam respecti-
vamente um anel externo (4, 4’) e um anel interno (5, 5'), entre os quais esta
montada respectivamente uma fileira de rolos conicos (6), e com um anel de
seguranga (8) em ao menos um dos anéis internos (5, 5') de ambos os man-
cais de rolos conicos (1, 1'). Essa unidade de mancal de roda (3) deve poder
ser montada sem conhecimentos técnicos especificos e sem ferramentas
especiais com ferramentas auxiliares simples, existentes nas oficinas de re-
paragdo, sem exigéncias especiais a limpeza quando da montagem. Para
tanto, o respectivo anel externo (4, 4’) de ambos 0s mancais de rolos céni-
cos (1, 1’) apresenta um prolongamento (10) cilindrico dirigido coaxiaimente
para o eixo de cubo de roda (9) para o lado externo do mancal, em que esta
inserida respectivamente uma vedagao (12, 12’), e sendo que no lado, con-
traposto a vedacgéo (12, 12’), do respectivo mancal de rolos cénicos (1, 1')
esta disposto um elemento de retengao (13, 13') fixando axialmente o anel
externo (4, 4'), o qual se ap6ia no correspondente anel interno (5, 5').
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