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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de un dispositi-
vo de cojinete o de accionamiento con elementos re-
vestidos.

El invento trata de un procedimiento para la fa-
bricaciéon de un dispositivo de cojinete o de acciona-
miento con las propiedades del término genérico de la
reivindicacién 1.

Un cojinete de bolas como un dispositivo de co-
jinete conocido presenta entre un aro interno y un
aro externo varias bolas de acero que son manteni-
das en una jaula distanciadas entre si. Un lubrican-
te reduce la friccién y el desgaste en el cojinete de
bolas, protegiendo simultdneamente los elementos de
cojinete contra corrosioén. Para aplicaciones especia-
les, que deben trabajar posiblemente sin lubricante, el
cojinete de bolas puede presentar también elementos
de cojinete extremadamente caros, fabricados en ce-
ramica, en acero recubierto de carburo al vacio o de
plastico sélido.

La patente EP 1 036 938 A2 describe un procedi-
miento de la clase mencionada inicialmente para co-
locar una capa de polyimida segun la cual se pulve-
riza una mezcla liquida de resina de polyimida con
particulas metdlicas como particulas de aluminio, de
estafio o de sulfato de bolibdeno sobre el elemento de
cojinete. Para completar la conformacién de la capa se
templa el revestimiento, por ejemplo, a 200°C y luego
se pule. Entonces el espesor es de aproximadamente
50 um, pudiendo ser también de 20 - 40 um.

El objetivo del invento se basa en optimizar un
procedimiento para la fabricacién de un dispositivo de
cojinete o de accionamiento de la clase inicialmente
mencionada. Este objetivo se cumple segtn el invento
mediante un procedimiento con las propiedades de la
reivindicacion 1. Configuraciones favorables son par-
te de las subreivindicaciones.

La capa de polyimida se conforma de un prepoli-
mero (prepolyimida) que se encuentra en la solucién
que se obtiene directamente de las substancias inicia-
les o revirtiendo la polimerizacién. En esta prepolyi-
mida se sumerge luego el elemento de cojinete o de
accionamiento, conformandose de este modo poste-
riormente una fina pelicula de polyimida debido a la
termostatizacién posterior. En este caso, no se tiene
que almacenar ningutn lubricante especial, siendo sin
embargo opcional, una adicién de este tipo en la pol-
yimida.

Con la capa de polyimida sobre el material de so-
porte del elemento de cojinete o de accionamiento, se
puede reducir considerablemente la necesidad de lu-
bricante respecto a los elementos de cojinete de acero
lubricados y por consiguiente los respectivos costes
de funcionamiento y de modo preferente, dejando de
ser necesaria la alimentacion de lubricante durante el
funcionamiento y respecto a los elementos de cojine-
te de cerdmica, a los recubiertos con carburo y a los
de pléstico sélido, se reducen considerablemente los
costes de fabricacion. Puesto que los elementos de co-
jinete de pléstico sélido muestran una gran capacidad
de admisién de agua, que podria conducir a un que-
brantamiento del material, en el caso del dispositivo
fabricado segtin el invento existe ademads la ventaja de
que los elementos de cojinete y los elementos de ac-
cionamiento recubiertos con la capa de polyimida ad-
miten poca agua, es decir, son hidroestables. Ademas,
con la capa de polyimida segin el invento se garanti-

2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

za una mayor durabilidad del dispositivo de cojinete
o del dispositivo de accionamiento.

La conformacién muy fina de la capa de polyimida
es sencilla y econdmica de producir, incrementando la
hidroestabilidad y la mayor durabilidad. En calidad de
proteccion contra la corrosion del material de soporte
mayormente compuesto por hierro, se encuentra colo-
cada debajo de la capa de polyimida, es decir antes de
su colocacién, una capa de pasivacién sobre el mate-
rial de soporte. En el caso de que se esperen elevadas
cargas de presion en el dispositivo de cojinete, puede
estar dispuesta adicionalmente debajo o encima de la
capa de polyimida, un capa estable a la presion sobre
el material de soporte pasivazo.

El dispositivo de cojinete o de accionamiento se-
gun el invento puede encontrar aplicacién en los sec-
tores técnicos mas diverso, como la técnica de accio-
namiento o en el sector del automévil y en todos los
rangos de dimensidn, es decir, en dimensiones peque-
fias, como las micromecdnicas y las mecdnicas finas,
como también en las dimensiones grandes, como rue-
das de viento. En el caso de cojinetes de rodadura, los
aros y/o los cuerpos de rodadura pueden estar recu-
biertos. El dispositivo de cojinete o de accionamiento
segun el invento puede estar también conformado co-
mo una unidad motriz, por ejemplo, un accionamiento
de ruedas dentadas, como un cojinete de deslizamien-
to, como una guia lineal, por ejemplo, con rieles mé-
viles una frente a otra o como un accionamiento por
cadena.

A continuacién se expondra detalladamente el in-
vento en base a los ejemplos de fabricacién represen-
tados en el plano. Se muestra en la:

Figura 1, una vista desde arriba sobre el primer
ejemplo de fabricacién,

Figura 2, un corte parcial del primer ejemplo de
fabricacién y la

Figura 3, un corte parcial del segundo ejemplo de
fabricacion.

En el primer ejemplo de fabricacién estd confor-
mado como un dispositivo de cojinete 1 como cojine-
te de bolas. En este caso, entre un aro externo 3 con un
mayor didmetro y un aro interno 5 con un menor dii-
metro interno estdn dispuestas varias bolas 7, que son
retenidas distanciadas entre si en una jaula de bolas
9. Las bolas 7 en si, se encuentran en la pared interna
del aro externo 3 y en la pared externa del aro inter-
no 5, de la forma ya conocida. La pared interna del
aro externo 3 y la pared externa del aro interno 5y
preferentemente también las bolas 7 estdn recubiertas
segun la descripcidn siguiente.

Sobre el material de soporte 11 metdlico, prefe-
rentemente acero para construcciéon de maquinaria, se
encuentra primeramente una fina capa de pasivacién
13 de pocos um y sobre ésta, una capa de polyimida
15. La capa de polyimida 15 es muy fina e inferior a
30 um en comparacion al espesor o a otras medidas
del material de soporte 11 metélico. Esta capa es es-
table a la temperatura hasta al menos 260° - 300°C y
admite poco agua, es decir, es hidroestable. El redu-
cido espesor impide también un reventén en caso de
cargas. La capa de pasivacion 13 presenta un espesor
atn menor.

Para la fabricacion muy sencilla y econémica en
el caso de estas capas hibridas mencionadas se pasiva
primeramente el material de soporte 11 metalico. Co-
mo substancias iniciales de la polyimida se utiliza por
ejemplo, un dianhidrido, por ejemplo, el dianhidrido



3 ES 2294 208 T3 4

de 4acido de benceno- 1, 2, 4, 5 -tetracarboxilico 1, 2,
4, 5 y un diamino, por ejemplo, 1,5 diamino-5-me-
tilpentano. Partiendo de estas substancias se produje-
ron primeramente en una solucién, prepolimeros de la
polyimida. El elemento de cojinete 3, 5 o 7 pasivazo
a recubrir es luego sumergido en esta solucion de pre-
polimero, conformandose de este modo, una fina peli-
cula. Para la polimerizacién y supresién del disolven-
te se realiza un termostatizado posterior del elemento
de cojinete 3, 5, 6 7, conformandose de este modo, la
capa de polyimida definitiva. Antes de utilizar el dis-
positivo de cojinete 1 se puede realizar una lubrica-
cién minima inicial mediante una gota de lubricante.
Durante el funcionamiento, el dispositivo de cojinete
no requiere ninguna otra lubricacidn, es decir, estd lu-
bricado permanentemente. En un modelo transforma-
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do se aflade una gota de lubricante o un aditivo con
propiedad similar a la solucién de prepolyimida, que
luego mejora las propiedades de friccidn, es decir, los
valores de deslizamiento o friccion.

Otro ejemplo de fabricacién es muy similar al pri-
mer ejemplo de fabricacidn, sin embargo, estd pensa-
do para casos de aplicacion especiales. Entre la capa
de pasivacién 13 y la capa de polyimida 15 esta pre-
vista una capa adicional 17 estable a la presion, por
ejemplo, un silacato. También en este segundo ejem-
plo de fabricacion, el espesor total de la capa de pol-
yimida 15, de la capa 17 estable a la presién y de la
capa de pasivacion 13, es mucho menor que las me-
didas del material de soporte 11, es decir, el elemento
de cojinete 3, 5 6 7 estd también cubierto por una fina
capa de revestimiento.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un dispo-
sitivo de cojinete o de accionamiento (1), compuesto
por al menos dos elementos de cojinete (3, 5, 7) o ele-
mentos de accionamiento que se mueven uno hacia el
otro, segtin el cual en al menos un elemento de coji-
nete (3, 5, 7) o de accionamiento se aplica una capa
de polyimida (15) sobre un material de soporte (11),
la cual, teniendo un espesor inferior a 30 um, es muy
fina en comparacién al material de soporte (11), ca-
racterizado porque el elemento de cojinete (3, 5, 7)
o el elemento de accionamiento es sumergido en una
solucién de prepolyimida, por que se conforma una
pelicula muy fina sobre el elemento de cojinete (3, 5,
7) o de accionamiento y por que para la polimeriza-
cién y supresion del disolvente que es termostatizado
posteriormente con elemento de cojinete (3, 5, 7) o
elemento de accionamiento revestido con la pelicula.

2. Procedimiento segtn la reivindicacion 1, carac-
terizado porque antes de aplicar la capa de polyimida
(15) se coloca una capa de pasivacioén (13) sobre el
material de soporte (11) metalico.

3. Procedimiento segtin la reivindicacion 2, carac-
terizado porque encima o debajo de la capa de pol-
yimida (15) estd colocada una capa (17) estable a la
presion sobre el material de soporte (11) pasivado.

4. Procedimiento segitin una de las reivindicacio-
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nes precedentes, caracterizado porque para la solu-
cién de prepolyimida se producen prepolimeros de la
polyimida a partir de substancias iniciales dentro de
una solucion.

5. Procedimiento segtn la reivindicacion 4, carac-
terizado porque como substancia bdsica de la polyi-
mida se utiliza por ejemplo, un dianhidrido, por ejem-
plo, el dianhidrido de 4cido de benceno- 1, 2, 4, 5 -
tetracarboxilico 1, 2, 4, 5 y un diamino, por ejemplo,
1,5 diamino-5-metilpentano.

6. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque para la lubri-
cacion permanente de la solucién de prepolyimide se
afiade una gota de lubricante o un aditivo para mejorar
las propiedades de friccion o antes de utilizar el dis-
positivo de cojinete se realiza una lubricacién minima
inicial mediante una gota de lubricante.

7. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque un aro de co-
jinete (3, 5) en calidad de un elemento de cojinete del
dispositivo de cojinete (1) recibe la capa de polyimida
15).

8. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque un cuerpo ro-
dante (7) en calidad de un elemento de cojinete del
dispositivo de cojinete (1) recibe la capa de polyimi-
da (15).
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