«

10

- MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafla a la solicitud de registro de

PATENTE DE INTRODUCCION

por diez afios para Espefie, su Protectorado y Posesiones

| & favor de:
"ENPRESA NACIONAL DE RODAMIENTOS S.A.",DE MADRID,
por:
"IEJORAS EN LA FABRICACICGN DE BOLAS DE ACERO PARA
COJINETES Y SINILARES®,

s e B M e A G S W W e

Los procedimientos practicedos hasts el dias en
Espafia, para la fabricacidn de bolas sobre requerir
el empleo de méquines muy costosas, numerosas y ve=
riades, que hace necesarismente caro el producto ob=
tenido, no es compensado por desgracia, con la perfec=
cidn de esfericidad de las bolas, exigida para la fun-
cidn que han de desempefiar en los cojinetes u.6rganoe
& que han de ser aplicadas,

Por eso cada dia se aprecis mayor empefio en los
fabricantes de bolas de acero en el extranjero, redu=-

ceir 2l mfnimo diches méquinas ¥y unificarlas en lo po-
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‘sible, haciéndolas aptailpara el mayor nimero de ope-
reciones., De otro lado, ha sido objeto de revisidn
constente el ﬁroceso de fabricacion para lograr la =
méxime exactitud en las bolas de acero,

La presente Patente de Introduccidn se refie~-
re a mejoras en la fabricacidn de bolas de acero psara
cojinetes y similares que cohsisten en la mihuciosa ‘
¥ ordenada avplicecidn de %as operaciones que a con=
tirvacidn detallamos, asi como las relativas s las
méquinas que se indicen, A
A, SERIF DF OPERACIONTES,

l.- Prensado en frio
2.= Lavado (para bolas de didmetro mdximo 3/16")
3.- Inspeccidn y clasificacidn (para bolae de £ max,3/16%)
4.~ Limedo (bastc y fino)
5,~ Toneles tronco=~cdnicos giratories con esmeril.v
6.~ Temvple
7.~ Revenido
8.~ Lavado
9.~ Inspececidn y clasificac%én.
10.~ Rectificado basto en duro

11,~ Toneiee tronco=~cdnicos giratorios con egmeril.

-~ 12.~ Inspeccidn y clesificacidn

13.~ Rectificado fino en duro,

14.- Inspeccidn ocular (e1 es requerida)
15.= Igualizado | |
16.- Toneles tronco-cénicoe con cal de Viena
17.= Lavado |
18,- Toneles tronco~conicos con cuero

19,.~ Inspeccidn ocular,
20.= Clasificecidn

21.-.Recubrimiento con lubrificante ¥y embalado,
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B.= DESCRIPCIGN DB TODAS LAS OPERACIONES. .

45 - - OPERACION 1.~ Prensedo en frie,

Bl material en forme de alambre o barra, se
introduce sutomdticamente en una prensa normal de bo-
les de tipo adecuado., Primeramente, un trozo de una

‘1ongitud adecuada se lleva a las matrices, leas cua-
50 - les lo prensan ddndole le forma de la bola, teniendo
une rebaba ¢ aleta relativamente delgada. ILas bolas
hasta de 1" de diametro, se prensan en frio, mientras
el material para los tamafios mayores se calientan an-
tes de prensarlos,
65 - OPERACION 2, Lavado.

Las bolag se someten a la accidn de unos tone-
les tronco-cdnicos giratorios de hierpo fundido, con-
teniendo agua o seerrin, en ciertos casos con la adi-
cidn de esmeril, paras quitsrles suciedad u otras ad-

60 . herencias, La suciedad se guite deées?umando el agus,
. ¥ continuando la operacidn hasta que el agua se ha~
Ya evaporado, :
Bl empleo de estos toneles tronco-cdnicos ee
muy repetido en el process de fabricacién que se per
66 tente, y es por otra parte tan importante la funecidn
de los mismos, que en las operaciones de rectificado
de bolas por ejemplo, sustituyen en parte a mdquines
rectificadoras de esferas tan costosas por s{ mismas
¥ por el considerable consumo de mﬁelas. Por estas
70 A razones, & continuacidn se describen las caracteris-
ticae generales dg dichos toneles tronco-cdnicos gi-
ratorios, v .
En la figura le, el ndm;ro 1, indica el tonel

propiamente dicho, el cual estd montado en un eje
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giratorio 2, sobre un bastidor 3, Durante su funciona=-
miento, la parte superior o boca, estd cerreda por una
tapa 4. El tonel es accionado por una correa 5, la
cual arrastrs una polea 6, conectada a un engransje
eénico 7, el que a su vez arrastra otro engranaje cd=-
nico 8, montado en el egje 2,

Le carge 9, que comprende bolas, esmeril ¥y
agua, estd en movimiento rotatorio hasta que la ope=
racidn se ha terminado,

Bl tonel es entonces inclinado a la posicidn
indicada por el nimero 10, girando la manivela 11, 1la
que actua sobre un tornilio sin fin 12, que acciona
un segmento dentado 13, para inclinar el tonel hasta
le posicidn horizontal del eje 14, realizdndose en=-

tonces la descarga. )
Antes de ser templadas las bolas, € igualmen-

te despues, son sometidas intensamente a la accion de
estos toneles tronco-cdnicos, para quitarlas una can-
tidad suficiente de material (alrededor de 0,2 mm,en
bolag, v.gr. 3/8 de pulgada).

Bn estas operaciones, los toneles son carga=
dos con.unos 250 Kgs. de bolés, 3 0 4 Xgs, de polvo
abrasivo y sgua en cantidad suficiente para cubrir
totalmente la mezmcla, Las bolas son entonces some=
tidas a esta operacidn durante 2 o 3 dias. El pol-
Yo sbragsive ¥ el agua se cambla de 1 a 2 veces por
dia.

Como antes indicaﬁos, esta opéracidn abara-
to considerablenente la operacién de rectificedo,
puesto que este dispositivo mecénico, como puede

apreciasrse, es muy simple y barate.
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Bl material abrasivo utilizado puede ser reeg-
tos o trozos de muelas rotas, o sea abrasivos, que
de no ser asf, hubieran sido desaprovechados.

OPERACION 3.- Inspeccidn ¥ clasificecidn,

110, Las bolas limpiss, se introducen en un aparato
gue tiene un dispositivo con motor para el arrgstre
v en el que pasa®do las bolas a través de una rejilla

los trozos pequefios etec, que no han sido prensedos,

desaparecen.,
115, CPERACION 4.~ Limado,-

A)= Limedo basto.- Con el fin de quitar la
rebaba que queds despues de la operacidn de prensa=
do, luse volas se tratan en una maquina, en la cual
gse ven forzadas a pasar entre un par de discos de

12¢ _‘ acero duro en forma estriade, de les cuales uno es
fijo ¥ el otro gira bajo la accidn de una carga exisl.
Las rebabas dessparecen de esta forma y el tratamien-
to se continua hasta que toda la superficie de la bo-
la, tel como vienen de la prensa, haya desaperecido,

125 B)= Limsdo en fino,- Las bolas ahora se some=-

tenva un limado en fino en la misme méquina., Durante

estu operacidn el empuje axiel puede ser mds pequefio

v las estrfas mds finas. La operacidn se continua

hasta que todas las marcas profundas de la operacién
130 de limado basto anterior, hayan desaparecido.

- Continuando la operacidn Jurante mes tiempo
del mencionado bajo A), es vosible, si se cree con-
veniente, oblener una mayor disminucidn del didmetro
antes del tratamiento en fineo.

135 La presidn en los discos. limadores es compy o=

bada durante el trabaje por las indicaciones del am-
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perfmetro del motor,

Durante la operacidn de limado, se afiade como

refrigerante, agua conte.iendo 1 o 2% de sose o una

140 © substancia andloga. ‘ o
OPERACION 5.~ Toneles tronco-cdnicos giratorios con

esmeril,
Despues que se han quitaro las rebabas, las bo=-
las se someten a la accidn de los toneles giratorios
145 con esmeril y un poco de agua, a la que se le Le a-
fiadido sosa.
| La operacidn se realiza en toneles giratorios
(ver operacidn 2) en los cusles todas las rayes o
araflazog de las operaciones previas, ée guitan eli-
150 minando el riesgo de grietas durante el temple, Si
fuera necesaria la accidn de los toneles, se puede
continuar por un periodo de tiempo mds largo hasta
alcanzar una reduccidn deseada en el didmetro, Cuan-
do la operacica en los toneles se acaba, el abrasive
155 se ellmina y se afiade agua limpia éon la adicidn de
uaa pequefia caatidea e aAltrito sddico en los tone-
les para enjuagar las bolas,
Entonces se secan las bolas ea el mismo tipo de
toneles con serrin,
160 ~ OPERACION 6.~ Temple.-
El temple se realiza en un ﬁorno, calentado
- por gas, fuel=-oil, o electricidad (en el dltimo ca-
80 mencionado debe existir una atndsfers de rrotace
cida), T1 horno es preferentemente del tipo conti-
1656 auo, aunque puede usarse cualquier otro horno,
En el horno de tipo continuo, las bolas se

transportan en un disvositivo adecuado de una mane=
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ra lenta a travds del horno en donde primeramente se
calientan a la temperatura de temple y se conservan
de un cierto tiempo a esta temperatura, despues de lo
cual se sumergen inmedigtamente en un recipienté con
fluido réfrigerante, el cual puede ser aceite o agus,
manteniéndose a una temperaturs constante por un sis-
tema de refrigeracion o calentamiento,

OPERACION 7,.- Revenido.=-

Las boleos templadss se someten posteriormente
a una operacidn de revenido én un.baﬁo de.aceite e unsa
cierts teuperatura, |
OPERACION 8,- Lavado.-

Con el fin de quitar costrés, ete, que pueden
permanecer en lus bolas despues de la operacidn de -
temple, éstas se someten s una limpieza y operacidn
de secado en un tonel del mismo tipo que el empleado
en la operacidn 2, Si fuere necesario se afade prime=~
ramente esmeril y agua cohtenidndo alguna cantidad de
nitrito sddico, despues de lo cual las-bolas se secan
mientras el tonel eeti girando, Se puede, si se desea,
afladir serrin,

OPERACION 9.~ Inspeccidn y clasificacidn,-

Esta inspeccicn, cuyo objeto principal es se-
parar bolas que pudieran ocasionar dificultades v daw
fios durante las operaciones siguientes, se realiza en
un aparato donde todas las bolas se ven obligadas a
rodar en una superficie inclinada de vidrio. Cualquier
defecto o deformacidn se observa fdeilmente. Las bo=

‘ las pasan entonces bajo un filo recté ajustado a un

didmetro méximo, donde les bolas ‘que son demasiado
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grandes son retenidas y pueden guitarse, Despues las
bolas pasan por una rejilla de barras de acero longi-
tudinalmente situadas, entre las cuales caen las bo-

las, cuyo tamafio es inferior al deseado,"

OPERACION 10.~ Rectificado basto en“gg;g‘f

| Esta operacidn de rectificado se realiza en
una mégquina con eje horizontal, Esta lleve un diseco
de fund;ciin, el cuél e carga axislmente por un mue-'
lle que es desplazable en el sentido axial. Bl disco
estd provisto de ranuras concéntriceg, El husilleo de
la muela estd montado en forma que el mencionado dis=
co gira horizontalmente, siendo su eje opuesto sl de
dicko diéco. Durante el rectificado,Alrs bo}as eiguen
las ranuras en el disco de fundicidn, siendo =2 la vez
sometidas a la aseccidn de la muela, La ﬁresidh del rec~"
tificado puede ser variada, cambianio 1a sccidn del
muelle que carga sobre el diseo con ranuras, Fl disco
estd provisto en un punto con una abertura dirigida
en sentido radial & través de lae cuales las bolas
eandonan la méquina ¥ son entonces conducidas por un
dispositivo de transporte al lado opuesto de la sber-
tura, pasando de nuevo a travds del camino de recti-
ficado, |

' Las bolas introducidag en el dispositive de
almacenaje de 1a méquina, e ven obligadas de esta
forma, a pasar en uns corriente continue a travds de
le méquina, per lo gue se obtiene un prod@cto muy uni-
forme, tanto en relacidn con el diémetro como con la
esfericided, Ia oreracidn de rectificado se confinua

hasta que se haya llegado a aleanzar el didmetro de=-
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teﬁcﬁ S@%aﬁza una continua revieidn del didmetro

" de las bolzs con la avuda de un aparato especial de

medida montado cercs de la mAgquina, Se usa como re=-
frigerante, queroseno o una substancia andloga con
una pequefia cantidad de aceite nmineral.

OPEPACION 11.- Toneles tronco-cdnicoe giratorios con

esmeril,-

La esforicidad de las bolas ha sido conside-
rablemente mejorada despues de la operacidn anterior,
a8i como su tamaflo que se aproxima &l nominal. Enton=
ces se someten nuevauente a la accidn de los toneles
ciratoriecs, del mismo tipo que loes descritos en la
operacidn 2, con la adicidn de un esmeril mas fino
aue el usédo en aquella operacidn,

La operacidn se continua hasta que todas las
narcas del rectificado hayan desaparecido, juntamen-
te con algunos puntos blandos que algunas veces se
pueden producir por quemsdo durante el rectificado.
basto, La accidn de los toneles girstorios se conti-
nus hasta que se obtiene el didmetro sdecuado pars
la siguiente opneracidn, Bl resultado slcanzado de es-

ta forma es mas econdmico que el que se consigue por

un continue rectificade,de acuerdo con lus operacio=-

nes previas,
Posterlormente se realiza un lavado ¥y secado
en el mismo tipo de tambores girstorios.

OPERACIC 12,.~ Ineveceidn ¥ clasificacidn.-

Esta operacidn se realiza en el mismo aparate
que la operamcidn 9, y su principio es el que previa-
mente hie sido descrito.

OPERACICN 13,- Rectificado fine en anro,=-

Bsta operacidn se resaliza. en la misnma mdquineg,
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e igual forma que las correspondientes a la operacidn
10. Le muela que se usa es sin embargo, de otra cue~-
1idad (grano mas fino) que en la operacidn 10,

OPERACION 14.- Inspeccidn ocular (si fuers requerids).

Esta inspeccidn se realiza en una méquin; (£i-
gurss2 y 3, hoja 2) que tiene un disco horizontel ro-
tatorio A) provisto con agujeros de tamafio un poco
mayor que el correspondiente al didmetro de las bo-
1as. Tl disco es alimentado por un dispositivo espe-
cial de transporte situado en el recipiente de al-
macensgje de la méquina, pasando las bolas al disco
perforado, bajo ei cual otro de supérficie plana'B),
recibe un movimiento de rotacidn, permitiendo de es-
ta forma, una inspeccidn efectiva de las superficies
de las bolas.

OPERACIQK 18,.~ Igualizado, =

Con el fin de disminuir ain mds las variacio-
nes de didmetrc de las bolas y al mismo, tiempo con-
seguir unz superficie aln més perfecte, se someten
las bolas a una operacidn de igualizedo, la cual se
realiza en la misma mdquina de las operaciones 10
v 13, pero cen la consiguiente modificacidn, La mue-
le. en esta mdquina se reemplaza por un disco de fun=
dicidn con ranuras, similar al que ya existe en le
miquine, por el cual lag bolas se ven obligadas &
girar,siendo rectificadas entre las ranuras de los
discos por la accidn de un abrasivo. |

OPERACICGH 16.~ Toneles tronco~cdnicos giratorios con

cal de Viena.

A través de ésta y de las dos operaciones

siguientes, se consigue una superficle mas fina,
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Se introducen las belas en un.tonel giratorio similar
8l usado en la overacidn 2, pero hecho de acero de
menganeso. Se agitan las bolas durante cierto timmpo
con una mezela de cel de Viens y agua, despues de lo
cual se desespuma el lfquido aﬁadiéndose_agua clara
rara su limpieza, ias bolas pasan entonces a la ope=
racidn siguiente,
OPERACION 17.~ Secado.-

La operacion de secadb se realiza inmediata~-
mente con serrin en un tonel giraforio de chapg, re-
lcubierto interiormente c~n goma o madera,

OPERACICT 18.- Toneles girstorios con cuero,-

Finalmente, las bolas se introducen en un to-
nel cilfndfico‘de chapa perforadsa, con eje horizontal,
ern el cual se agitan Juntamente con trozos de cuero.
Procedente de un disvositivo eldctrico de cslentse-
miento y a travéds dé los orificios que hay en las pa-
redes del cilindro, pasa aire caliente con el fin de
eliminar toda humedsad, | |

CPERACION 19.- Inspeccidn ocular,~-

Ahora se someten las bolas a una rigide ins-

‘peccidn en relacidn con la cualided de la superficie

en una méquina similsar a la usads para la operacidn
14. 2dn los =ds pequefios defectos serdn la cause de
que se quiten les bolas, ¥y si fuese necessrio se de=

sechurian totalmente,

OPERACICN 20.- (lasificacidn por temefiog .=

Todas las bolss pasan a travds de una ndqui-
ne classificadore de tipo normal provista de un sige

tema de alimnentacidn Y dispositive adecuzdo de transe-
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i 8@1‘&31‘1901‘1}1& de disco con agujeros, per intermedio

del cusl lue bolas son llevadas al punto més élto,
deslizando deépues hacia abajo, a través de los dis~-

positivos clasificadores.

QPERACION 21.- Recubrimiento con lubricante y embelaje.~

Despues de la operacidn de clasificacion por
temafiog, lus bolaus se dividen en lotes adecuados, se
recubren con un lubricante ¥ se embalan en cajas de
cartdn o embalaje andlogo, envidndelss al almacén,

‘.'d.

Co~ CLASIFICACI G XIT Y COPROBACION. =

A demss de tndo lo mencionado anteriormente
bajo B), las bolas se calibran y comprueben durante
y despues de cada una de las operaciones descritas,
Estas comprobaciones comprenden: medida del didmetro
con un micrdpetro‘o con un instrumento con indicador,
midiendo con €1, de acuerdo con el método de los -
tres puntos, inspeccidn microscdpica de la superfi=
cle y finalmente, taubien ciertas inveétigaciones de
tipo quimico parg determinar la dureza de. la super=-
ficie etec,

Explicada detalladamente la naturaleza del

"Invento, as{ como la forma de llevarlo a la prdc-

tica, y demostrado que constituye una evidente me-

 jora sobre 1o hasta aquf practicado, se solicita re-

gistro de Patente de Introduccidn por DIEZ ANGS, en

' Espafla, su Protectorado ¥y Posesiones, segun la si-

10"

guiente . :
- HOTA REIVINDICATORIA =
Wejores en la fabricacidn de bolas de acero pars

cojinetes y similares, consistentes en la eplica-
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fn ordenada de 1las operaciones siguientes; l.- Prensa-
do en frio para belas hasta 1Y de‘diémetro'y en calien—"
te vara tamafios maryores, de lbs trozes de alambre o ba-
rra; medisnte matrices en prensa normal de'tipo ade=
cuadon., 2.~ Lavade de las bolas en tonelés tronco=cd=
nicos giratorioz de hierro fundido conteniendo agﬁa ]
serrin,y a veces esmeril, 3.- Inspeccidn y clasifica~
cidn de lus bolas en un uparato con dispositive auto=
mdtico de arrastre. 4.- A)-Limado basto en una mdquina
normal,en la cual se ven forzadas las bolss & pasar en-
tre dos discos de acero duro estriado, de los cuales,
wio es fijo y giratorio el otro,bajo la accidn de una
carga axial couprobable durdnte el trabajo por el am=
perimetro del motor., B)-Liwmado en fino en la mismé =
quina con uenos'empuje axial y estrias mas fines., S.-AC=
cionaalento de las bolas en los toneles trohco-cdnicos
giratorios de la operacidn 2,vero con esmeril y agus
con algo de sosa, eliminando el abrasive cuando se
termina la accign nriveipal de los toneles,y afladiendo
agua cm nitrito sddico en los toneles para enjuagar
las bolas que al fin se secan eﬁ toneles del mismo tipo
con serrin, 6.-Temﬁle en un liorno de tipo continuc u
otro cualquiera calentudo vor gas, fuel-oil o elec-

tricidad (en este Ultimn caso en atidsferas de pro=-

'tececidn) en el que las bolas se transportan lenta=

mente a su través, sumergiéndolas seguidamente en
un fluido refrigerante, preferentemente aceite o
aguea, aanteniendo éste a una temperatura constante,

7.~ Revenido de las bolas teumpladas, en un bafic de
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aceite a temperaturs adecuada, 8,- Lavado de lime
pieza y operacicn iz secado en un tonel del mis=-
mo tino que el empleado en la operacidn 2,y s8i fue~-

ge necesario se aflade esmeril Yy agua conteniendo

‘nitrito sddico,despues de 1o cual las bolas £6 Be-

can mientras el tonel sigue gilrando, afiadidndose
serrfn =i se desea, 9.- Inspeccidn y clasifica~-
cidn de las bolas en un aparato donde ruedan en
ung superficie inclinada de vidfio, Y vasan bajo
ua filo recto ajustado a un didmetro maximo para
retener las demasiado grandes,y las demas pasan
bor una rejilla de barras dé acero, colocadas lone-
gitudinalmente entre las que caen las de menor ta-
nafle gue el deseado. 10,- Rectificado basto en du-
ro en una méquina con eje horizontal con un disco ‘
de fundicidn cargada axialmente por un muelle, cu~
yo disco estd provists de’ ranuras concéntricas,

Bl husdllo de la muela estd montado en forma que
el mencioﬁado disco gira horizontalmente,siendo

su eje opuesto al del disco. Mste estd proVisto

en w1 puito de une abertura radial a travds de la
que las bolas aveadonan la mdquina y son transpor-
tadas al lado onuesto de la abertura,pasando de
nuevo a través del camino de rectificado, 11.-Ace
cionamiento de las bolas en toneles tronco-
cénicos giraterios andlogos a los descritos en

la operacida 2, nero con esmeril inds Tino que el
empleado en aquella. Tsta opersacidn se continusg
hasta que se obtiene el didmetro adecuadn para la

siguiente, desvues del lavado J secado en tambo=

res del mismo tipe, 12,.- Inspeccidn Yy clasifico~

.
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ci‘n realizadas eu el milsmo aparato que la opera~
cida 9, 1%.- Rectificado fino en duro, cuya opera~
cién se reuliza en la mnisma mEquina que la opera-
cidn 10, perc con wuuela nids fina, 14, Inspeccidn
ocular realizada en una méqu;na con disco horizontal
rotatorio provicte de agujeros de tamafio un poco
mayor que el didmetro de las bolas, laus que lle=
gan a &1 por dispositivo de trausporte YV bajo cu~
yo disco, oiro liso recibe un movimiento de rota-
cidn., 15,- Igualizado mediante la misna miquing
tdue vera las operdciones 10 y 13, en que 15 muela
es. reemplazada por un disco de fundicidn con ra-
nuras ¥y donde las bolus giran siendo rectificedas
entre lus ranuras de los dos discos por la accidn
de un abrasive. 16,- Accionamiento en toneles trone-
.
co-cinicos giratorios con cal e Viena, semejan-
fes al usado en la operacidn 2, nero hechos de -
acero al manganeso; Yy donde se agitean lae bolas
con uaa mezcla de cal de Viena ¥y agua, despues de
la cual se desespuna el 1fquido afiadiendo agua =
aclara para su limnieza., 17.- Secadn con serrin
en un ténel giratorio de chiana, recubierto in@e-
riormente con gonw o madera., 18,- Acclonamiento
en toneles giratories cou cuero, cilindricos de'
chapa verforada, con eje itorizoatal, donde se agi-
tan lus bolas con trozos de cuero, ¥y donde wedian-
te un dispositivo eldctrico de calentamiento y
a través de los orificins que hay en las pa-
redes de cilindro, pasa aire caliente, -

con el fin de quitar la humedad, -

.
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19,=- Inspeccidn ocular rigida a que se someten las
bolas en una méquina similar a la usada vara la ope-
racidn 14. 20,- Clasificacidn de las bolas por ta-
naios, haciéndolas pasar por una mdquina clasifioca-
dora de tipo normal provista de un sistema de ali-
mentzcion ¥ dispositivo ndecuado de transporte en
forma de disco con agujeros, »or intermedio del cual
las Dolus son llevadas al punto més alto, deslizan=
do deswpues hucia abajo a través de los dispositivose
clasificadores, 2l.- .DeSpues se recubren las bo-
las con un lubricante y se embalan en cajas de carw
tdn o embalaje andlogo.

Mejoras en la fabricacidén de bolas de acero para co-
Jineted v similares, sezun la reivindicacidn 1, en
que el tonel tronco-cdnico referido en las operacio=-
nes 2, 5, 8, 11, 16 y 17, de dicha reivindicacidn,
2std montado en un eje giratorio, y durantée su fun-
ciocnamiento la parte superior o boca estd cerrada
por una tapa., Dicho tonel es accionado por unsa co-
rrea que arrastra una malea éonectada a un engrange
je‘bénico, el que a su vez arrastré.otro engranaje
cénico montado en el primer eje. OCuando la carga de
bolas, esmeril y agua cesa en su movimiento rotato-
rio, el tonel es inclinado a otra posicidn, . girande

una manivela que actua sobre un toruilles sin fin

que acciona un semuento dentados vara inclinar el. to-

nel fasta la posicidn horizental del eje correspon-

diente y voder entonces realizar la descarga,

YBJORAS {ii LA FABRICACIOI DE BOLAS DE ACERO PARA

COTIUBIRES ¥ SIKILATES.
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Sean cuales fueren las circunstancias que

concurran con la esencialidad de la Patente defi-

nida en las enteriores reivindicaciones.

Hadrid 31 Hnero 1949,

El Ingeniero-agente,

 Fomnd ety wsestn
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