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PATENTE DE INTRCDUCCIOR

a favor de
Don Ernesto TARRAGONA CCREELLA, Ingeniero Industrial, de-
nacionalidad espeafiola, - domiciliado en BARCELONA, Caspe, 23,
por:
»Procedimiento para fabricar bvolas de acero para co-

jinetes y otras .aplicaciones”

000~

Memoria descr iptiv a. _
la presente patente se refiere a un procedimiento pa-
ra la fabricacidn de las bolas de scero empls adas usualmente

en los cojinetes de bolas y en otras aplicagciones. Estas bo-
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las ademds ‘de estar convenientemente templadas, han de ser
perfectamente esféricas y de didmetro muy exacto, pués si se
emplean en un cojinete, biblas que tengan diferencias de dig-
metro, aunque solo sean de algunas milésinas de milfmetro,
el cojinete ya no trabaja en las condiciones debidas.

El procedimientd objeto de esta patente, comprende
la estampacién de las bolss, su esmérilado hasta darles una
forma perfectamente esférica, el temple y pulimento de las
bolas y por dltimo la clasificascién de las mismas para sepa-
rarlas por grupos de didmetro exactamente igual.

Se empie za en este procedimiento por formar las bolas
por estampacién, partiendo de alambre o varilla de sacero. Pa-
ra las bolas de didmetro relativam;nte pequefio, esta estam-
pacién se efectdéa en frio, pero para bolas de gran didmetro
ha de hacerse en caliente. Una vez estampadas las bolas se
someten a una operacién para quitarles la rebaba gue deja la
prensa de estampar, luego se someten a una primera operacién

de esmerilado para darles una forma esfdrica bastante exacts

| y después se templan.

Una vez templadas las bolas, se someten a una serie

de operaciones de rectificacién por medio de diferentes mé-

quinas que las van esmerilando cadg vez con mayor finura, has-

ta dejarlas perfectamente esféricas y con la superficie com-
pletamente lisa. Se pasan luego a un bombo de pulir para de-

jar la superficie brillante y se proceds por fin a la compro~-

" bacién del didmetro, separando las bolas en grupos que tienen

solamente una diferencia de difmetro de una o dos milésimas de
milfmetros en més o en menos.

En los planos adjuntos se representan esguematica =
mente las principasales méqqinas que‘se emplean en la ejecucién

de este procedimiento.
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Las figuras 1 a 3, representan el tipo de miquina
que se emplea para desbarbar las bolus de pequefio didmetro
y para las operaciones finales de esmerilado o acabado.

_ Lg figura 4, representa la méquina para esmerilar
las bolas y

Les figuras 5 y 6, representan la méquina para clasi-
ficar las bolas segyn su didmetro.

Para fabricar las bolas eegin este procedimiento, se
empieza por estamparlas partiendo de un alambre o varklla y
déndoles un didmetro ligeramente mayor que el definitivo a
fin de que se puedan luego esmerilar y rectificar.

Cuando se trata de bolas de pequefio difmetro, esta
estampucién se efectda en frio, y preferiblemente se hace por
medio de una prensa de estampar automdtica, de oualquier tipo
apropiado, gue corta cada vez un trozo del almbre o varilla.
y lo estampa entre dos matrices déndole la forma aproximada-
mente esférica.

Cuando se trata de bolas de diémetro mayor, por ejem-
plo de media pulgada en adelante, no resulta prdctica hacer
esta estampacién en frio, y entonces se hace la estampacidn
en caliente por medio de ung prensa de cualgquier tipo usual
apropiado.

Tanto las bolas estampadas en frigtomo a las estampa-
das en callente, presentan una rebaba mayor o manor,'que co~-
rresponde a la linea de unién de las dos matrices o estampas
que moldean la bola y como primera operacién inmediatamente
después dsl estampado es necesario quitar esta rebaba. Para
las holas de gran didmetro en las gque esta rebaba tiene .ya
una dimensién apreciable, se guita la rebaba por medio de
ung prensa o Qortador con una matriz que tiene un orificio

correspondiente al difmetro de la bola y un punzén qué empuja
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a la bdla haciéndola pasar por ests matriz con lo cual la re-
baba queda cortada.

En las bolas de pequefio didmetro, la rebaba no tiene
dimensiones suficientes para po&erla quitar de esta manera, y
entonces se utiliza una méguing representada esquemiticamente
en las figuras 1 a 3 que quita la rebaba por medio de¢ una ope-
racién de limado.

La figura 1 representa una seccién vertical de esta
miquina por un plano que pasa por el eje. La figura 2 es una
seccién horizontal y la figura 3 es una vista de la méquina
por el extremo de la derecha de las figuras 1 y 2 y aproxima-
damente en seccién por la 1fnea III-III de la figura 1.

La mdquina comprende un eje principal -1l- accionado
con movimiento defotacién, el cual lleva fijado invariable-
mente, por ejemplo por medio de la chaveta -2- y la tueros
-3-, un disco o plato —4- provisto en una de sus caras de unsa
serie de ranuras circulares picadas en forma de lima en las
cuales penetran las bolas -5-. En correspondencia con este
disco -4- hay otro disco similar -6~ que vd montado loco so-
bre el eje ~1- y se hallag guiado por medio de un brazo -T7-

y una varilla fija -8- y accionado ademés por un resorte -9-,
de manera gue este disco ~6- no puede girar, pero puede des-
lizarse sobre el eje ~l- para aplicarse contra las bolas =-5-
por la accién del resorte -9-. La presién de este resorte
-9~ se puede regulsr, a voluntad por medio de un volante -10-
roscado en una parte fija -1ll- de la armazén de la méguina.

Los discos -4-6— son en esta miguina de acero templa-
do y como se ha dicho antes, tienen sus rgnuras picadas como
las limas, de manera que gl girar estos discoscon las bolas
-5~ interpuestas entre ellos, ejercén sobre las bolas una ac—

cién de limado hassta quitarles completamente la rebaba produ-
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ocida en la operacién de estampacién.

Como la accién de limado producida por las diferentes
ranuras de los discos —-4~-6- no es uniforme, debido a las di- |
ferencias de didmetro de estas ranuras, con obgeto de unifor-
mar esta accién de limado se disponen en esta méquina medios
para cambiar las Solasvde ranura, de manera que al cabo de un
cierto tiempo, todas las bolas hayan recorrido las diferentes
ranurags de los platog =4-~6—.

A este efecto y como se vé mAs detalladamente en las
figuras 2 y 3, el platb -6- tiene en uno d® sus lados una es—
cotadura -~13%~ que interrumpe todas las rahuras, de mansra que
al llegar las bolas a esta escotadura, se desprenden de la ra-
nura, en que estaban a;ojadas; Inmedigtamenie debajo del bor-
de superior de esta escotadura, se dispone una canal -l4- que
recoje las bolas que se desprenden de las ranuras, y las con-
duce otrg¥ez al borde inferior -15- de la escotadura -13-, de
manera gque a cada vuelta que dan las bolas por las ranuras del
disco fijo -6-, se desprendén de la ranura en que estabanz a-
lojadas y se introducen en otra. Por efecto de ello al cabo
de un cierto tiempo de funcionamiento, el limado de las bolas
resulta ya uniforme y ha desagparecido en todas ellas la reba-
ba producida por la estampacién.

Como se comprende, la canal -14- podria estar subdi-
vidida en candles correspondientes a las diferentes ranuras
de los discos, o también podrfa substitnirse por una serie
de canales o conductos convenientemente curvadose.

Despuéds de desbarbadas las bolas de esta manera, se
someten a una operacién de esmerilado para darles una forma
completamente esférica. Esta operaqun se efectua en la mé-
guina representada en la figura 4, qae comprende un plato fi-

Jo -20- suspendido de la armazén de ls méquina, por ejemplo



10

15

20

s

30

172279

-6 -

por medio de un eje fijo -21- y de tirantes -22-. Este plato
-20- presenta una ranura ciroular -23- en la que se colocan
las bolas -5~ que se han de esmerilar y sobre las bolas colo-
cadas en esta ranura se apoya un plato de presién -24- gue gi-
ra alrededor del eje -21- por medio de una polea -2%5- y gue

2l mismo tiempo estd accionado por una horquilla -26- que en-
caja en otra ranura de lgpolea y ejerce presién sobre el plato
y por lo tanto sobre las bolas, contra el fondo de la ranura
-23-. | |

La ranura -23- deja sobresalir ligeramente las bolas
por la cara inferior del disco =20~ y debajo de este disco
-20~ wva montsda una muela de esmeril ~27- de forma anular sos-
tenida por un piato goporte —-28- fijado sobre el &je inferior
-29- y perfectamente apoyado en una corona de bolas =30-.

Esta muela ~27- estéd monfada excéntricamente con relg-
cién al plato —ZOfmqﬁeinava las bolas y por el movimiento de
rotacién de esta muela -27-, y del plato de presién superior
-24~ que arrastra las bolas, se produce el esmerilado de éstas
hasta que guedan ya en una forma perfectamente esfdrica. El
didmetro de las bolas se cqmprueba continuamente por medio de
un aparato comprobador -3l- fijado invarisblemente sobre la
armazén de la mdquina, por ejemﬁlo sobre uno de los tirantes
-22~3%

Despuds de esta operacidn, en la que las bolas han
adquirido ya la forma esfdrica, se templan en~un horno de tem=-
plar usual, de cualquier disposicidén apripiada y una vez tem-
pladas se rectifican en una méquina como la de la figura 4,
pero con una muela mds fina y luego se someten a sucesivas
operaciones de esmerilado fino y de pulimentado, hasta dejar-
las terminadas. ;

El esmerilado de las bolas, se efectda por medio de

E

|
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diferentes pasadas en méquinas como la de las figuras 1 a 3.

La primera pasada se efectua con una méqniﬁa en la que el dis-

co fijo -6~ es de hierro, pero el disco mévil -4~ viene subs-
tituido por una muela de eémerilvfina ¥y la segunda pasada y
las sucesivas si es necesario, se efectdan en mdquinas en que
los dos digcos son de hierro y trabajan las bolas con esmeril
muy fino. |

Luego se someten las bolas a un pulido en un bombo
de pulir de cualquier construccidén apropiada, quedando asi
ya terminadas y en disposicién de émplearse.

Sin embargo, las bolas después de pasar por todas las

operaciones de esmerilado descritas, avn cuando gquedan de did-

metro uniforme, presentan pequefiags diferencigs o tolergnelas
de algunsgs milésimas de milfmetro y estas pequefias diferen -
ciag hacen que los cojinetezs no funcionen con ahsoluta per-
feccién., Para evitar eso, una vez fabricadas las bolsgs, se
SOmete cada partida de bolas de un mismo difmetro a una cla-
sificacién, para separarlas por grupos que tenfgan una tole -
rancia de una milésima de mildmetro solamente, de manera que
se puedan emplear en cada cojinete, bolas cuyo didmetro solo
varie en una milésima de milfmetro en mds o en menos.

Para esta clasificacién se emple a preferiblemente la
méguina automdtica representada en seccién vertical en la fi-
gura 5 y en vista por encima en la figura 6. En esta mdquina
ge hacen pasar las bolas por un camino inclingdo formado por
dos reglas gue se hallgn ligeramente mds separadas en unc de
sus extremos que en el otro, de manera que las bolas van ca-
yendo de estas dos reglas en diferentes puntos correspondien-
tes a las pequefias diferencias de didmetro.

La miguina comprende una tolva «35~ en la cual se e-

chan a granel las bolas y la tolva tiene en su fondo un disco

B e
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giratorio =36~ con perforaciones gue van'cdgiendo lés bolas

y dejéndolas caer una a una por un conducto -37-. Este con-
ducto lleva las bolas a una gufa inélinada formada por dos
reglas -38-, fijasdas a la armazén de la méquina, de manera
gue estdn més préximas una a otra por sus extremos superio-
res y més separadas por sus extremos inferiores. Esta dife-
rencia de separacién de las dos reglas -38-, alcanza solamen-
te algunas milésimas de‘milimetro,'correspondiente a las pe-
quefias variaciones de didmetro que presentan las bolas de

ung misma partids. Las bolas van rodando por la guifa formada
por los bordes biselados de las dos reglas -38- y cuando lle-
gen al punto de estas reglas ocuya separacién corresponde al
didmetro de la bola, ésta cae.

Por debajo de las dos reglas -38- se disponen una se-
rie de conductos -39- que llevan las bolas a canales o reci-
pientes —-40- de manera que haciendo pasar una partida de bo-
las, précticamente de igual diém#tro, por esta méquinya, se
obtiene en cada uno de los canales o recipientes -40-, bolas
cuyo didmetro es completamente exacto, diferenciéndose las
bolas de cada uno de leos recipientes =40~ en una milésima
de milfmetro de las del recipiente anterioxb posterior.

La separacién de las reglas -38- se regula por medio
de tornillos =41~ y una vez regulada exactamente esta separa=-
cibn, se fija la posicién de las reglas por tornillos de fi-
Jacién -42-.

N ] T A

Se reivindica como objeto de esta pétente:

1) Procedimiento para fabricar bolas de acero para
cojinetes u otras gplicaciones, gue consiste en estampar las
bolas partiendo de alapbre o de varilla de acero y déndoles
un difmetro ligeramente mayor que el di4metro que hen de te-
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ner definitivamente, quitarles la rebaba formada durante la
estampacién, someterlas a una operacién de esmerilado para
dejarlas completamenté esféricas, templarlas y someterlas
luego g4na serie-de operaciones de rectificacién, esmerilado
¥ pulido, para acabar su superficie, despuds de lo cual se
clasifican las bolas de un mismo tamafio en grupos gue pre-
sentan solamente blerancias o diferencias de didmetro muy
pequefias, de manera que se puedan considerar las bolss de
cada grupo comé de didmetro exactamente igual. ’

2) Procedimiento segiin la reivindicacién anterior,
caracterizado por que cuando las bolas son de pequefio dié-
metro, la estampacidn se efectia en frio y la rebaba forma-
da por esta estampacidén se quita por medio de una operacién
de limado con una mdgquina que comprende dos discos de acero
con canhales o ranuras picadas a la manera de las limas, en-
tre los cuales se trabajan las bolas.

3) Procedimiento segin la reivindicacién 1 carac-
terizado porgue cuando las bolas son de diémetro relativa-
mente grande, la estaﬁpaqidn se efectla en caliente y la re-
baba se quita por medio de un cortador con una matriz ds
didmetro correspondienté al didmetro de la bola.

4) Procedimiento segdn las reivindicaciones ante -
riores, caracterizado por gue antes de templar las bolas,
se esmerilan para darles una forma prégticamente-esférica
en una méquina gue comprende un plato fijo ‘con una canal
circular en la cual se colocan las bolas y debajo de este
plato una muela de esmeril excéntrica y giratoria que v4
esmerilando la parte de las bolas que sobresale del fondo
de la canal, estando ademds las bolas aplicadas contra el
fondo de lé canal por un érgano giratorio gque las obliga a

circular por esta canal.
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5) Procedimiento segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque después de templadas las bolas, se
rectifican por medio de una mdquina similar a lag empleada pa-
Ta esmerilarlas, pero con una muela més fina.

6) Procedimiento segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado por que después de esmeriladas las bolas
se afina su superficie haciéndolas pasar una o mds veces por
miguings formadas por dos discos con canales circulares siendo
estos discos de esmeril o bien de hierro, en cuyo caso se in-
terpone polvo de esmeril y sometiéndose finalmente & las bolas
a un pulido en un bombo apropiado.

7) Procedimiento segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque despuéé de fabricadaé las bolas, se
clasifican las de un mismo diémetro en grupos cuyo didmetro
se diferencia solamente en algunas milésimas de milimetro,por
medio de una miquina que comprende dos reglas separadas entre
s{ por uno de sus extremos, de algunas milésimas de milimetro
mds que por el otro y haciendo pasar las bolas poi la gufa
formada por estas dos reglas, de manera que cada bola se dés—
prende al llegar al puhto ﬂe%la gufia cuya separacién corres-
ponde a su didmetro.

8) Procedimiento para fabricar bolas de acero para
cojinetes y otras aplicaciones.

i BARCELONA, 12 de Enero de 1946.
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