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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaña a l a  s o l ic i tu d  de r e g is t r o  de 

PATESTE DE INTRODUCCION

por d ie z  años para España, su P ro tec to rado  y  Posesiones

a fa v o r  de:

«EMPRESA NACI (PIAL DE RODAMIENTOS S .A .",D E  MADRID,

por:

"MEJORAS M  LA FABRICACION DE BOLAS DE ACERO PARA 

COJINETES Y SIMILARES".

Los procedim ientos p racticados  h asta  e l d ia  en 

España, para, la  fe b r ic a c io ^  de bolas sobre req u er ir  

e l  empleo de máquinas muy costosas, numerosas y va­

r iad as , que hace necesariamente caro e l  producto ob­

ten id o , no es compensado por desgrac ia , con l a  p e r fe c -  

cio 'n  de e s fe r ic id a d  de las b o la s , e x ig id a  para la  fun­

c ión  que han de desempeñar en lo s  c o jin e te s  u órganos 

a que han de ser ap licadas .

Por eso cada d ia  se a p rec ia  mayor empeño en lo s  

fa b r ica n tes  de bolas de acero en e l  e x tra n je ro , redu­

c i r  a l mínimo dichas maquinas y  u n if ic a r la s  en lo  po—
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s ib le ,  haciendolas aptas para e l  mayor ntímero de ope­

rac ion es . De o tro  lado, ha s ido  o b je to  de r e v is ió n  

constante e l  proceso de fa b r ic a c ió n  para lo g ra r  l a  -  

máxima exac titu d  en las bolas de acero .

La- p resen te Paten te de In trodú ce lo^  se r e f i e ­

re  a mejoras en l a  fa b r ica c ió n  de bolas de acero para 

c o jin e te s  y  s im ila res  que cons is ten  en l a  m inuciosa 

i  ordenada a p lic a c ió n  de las  operaciones que a con­

tin u ac ión  deta llam os, as i como las  r e la t iv a s  a las 

máquinas que se ind ican .

1 .  -  Prensado en f r i ó

2 .  -  Lavado (para  bo las de diámetro máximo 3/16")

S . -  In specc ión  y c la s i f ic a c ió n  (para  bolas de 0  max.3/16

4 .  -  Limado (basto  y  f in o )

5 .  -  Toneles tronco-cón icos g ir a to r io s  con esm eril.

6 . -  Temple

7 . -  Devenido

8 . - Lavado

9 . -  In specc ión  y  c la s i f ic a c ió n .

1 0 . -  R e c t if ic a d o  basto en duro

11 . -  ToneÍes tronco-cón icos  g ir a to r io s  con esm eril.

12 . - In specc ión  y  c la s i f ic a c ió n

1 3 . - R e c t if ic a d o  f in o  en duro.

14. - In specc ión  ocu lar ( s i  es requerida)

15 . -  Igu a lizad o

16 . - Toneles tronco-cón icos con c a l de Viena

17 . -  Lavado

1 8 .  -  Toneles tronco-cón icos con cuero

1 9 . - In specc ión  ocu la r.

2 0 .  -  C la s if ic a c ió n

21.- Recubrimiento con lubrificante y embalado.
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B .-  DESCRIPCIGN DE TODAS LAS OPERACIONES . .

OPERACION 1 .-  Prensado en f r í o .

E l m a teria l en forma de alambre o barra, se 

in troduce automáticamente en una prensa normal de bo­

la s  de t ip o  adecuado, primeramente, un tro zo  de una 

lon g itu d  adecuada se l l e v a  a la s  m atrices , la s  cua­

le s  lo  prensan dándole l a  forma de l a  b o la , teniendo 

una rebaba o a le ta  re la tivam en te  delgada. Las bolas 

hasta de 1" de diám etro, se prensan en f r i ó ,  m ientras 

e l  m a te r ia l para los  tamaños mayores se ca lien ta n  an­

tes de prens a r lo s . .

OPERACION 2 . -  Lavado.

Las bolas se someten a la  acción  de unos tone­

le s  tronco-cón icos g ir a to r io s  de h ie rro  fundido, con­

teniendo agua o s e e r r ín , en c ie r to s  caeos con la  ad i­

ción  de esm eril, para q u ita r le s  suciedad u otras ad­

h eren c ias . La suciedad se q u ita  desespumando e l  agua, 

y continuando la  operación hasta  que e l  agua se ha­

ya  evaporado.

E l empleo de estos  toneles  tronco-con icos es 

muy rep e tid o  en e l  proceso de fa b r ic a c ió n  que se par 
ten ta , y  es por o tra  parte  tan im portante l a  función 

de los mismos, que en la s  operaciones de r e c t i f ic a d o  

de bolas por ejem plo, su stitu yen  en p a rte  a máquinas 

r e c t i f ic a d o ra s  de es fe ras  tan costosas por s í  mismas 

y por e l  considerab le  consumo de muelas. Por estas 

razones, a con tinuación  se describen  las  c a ra c te r ís ­

t ic a s  genera les  de dichos ton e les  tronco-cón icos g i ­

r a to r io s .

En l a  f ig u r a  la .  e l  námero 1, in d ic a  e l ton e l 

propiamente d icho, e l  cual es tá  montado en un e je
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g ir a to r io  2 , sotare un taastidor Z,  Durante su funciona­

m iento, l a  parte  su p er io r  o boca, e s tá  cerrada por una 

tapa 4. E l ton e l ee accionado por una co rrea  5, l a  

cual a r ra s tra  una p o lea  6, conectada a un engranaje 

cón ico 7, e l que a su vez a rra s tra  o tro  engranaje co'- 

n ico  8, montado en e l  e je  2 ,

La carga 9, que comprende taolas, esm eril y 

agua, e s tá  en movimiento r o ta to r io  hasta  que la  ope­

rac ión  se ha term inado.

E l ton e l es entonces in c lin ad o  a l a  p os ic ión  

ind icada  por e l  niimero 10, girando l a  m anivela 11, l a  

que actúa sotare un t o m i l l o  s in  f in  12, que acciona 

un segmento dentado 13, para in c l in a r  e l  ton e l hasta 

l a  p o s ic ión  h o r iz o n ta l d e l e je  14, rea lizán d ose  en­

tonces l a  descarga.
Antes de ser templadas la s  taolas, e igualmen­

te  después, son sometidas intensam ente a l a  acción  de 

e s to s  ton e les  tron co -cón icos , para q u ita r la s  una can­

t id a d  s u f ic ie n te  de m a te r ia l (a lred ed o r  de 0,2 mm.en 

taolas, v .g r ,  3/8 de pu lgada ).

En estas operaciones, los ton e les  son carga­

dos con unos 250 Kgs. de taolas, 3 o 4 K gs . de po lvo  

atarasivo y agua en cantidad s u fic ie n te  para  cutarir 

tota lm ente l a  m ezcla . Las taolas son entonces some­

tid a s  a e s ta  operación  durante 2 o 3 d ia s . E l p o l­

vo atarasivo y  e l  agua se cambia de 1 a 2 veces por

d ia .

Como antes indicamos, es ta  operación  abara­

ta  considerablem ente l a  operación  de r e c t i f ic a d o ,  

puesto que es te  d is p o s it iv o  mecánico, como puede 

ap rec ia rse , es muy sim ple y  bara to .
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E l m a te r ia l ab rasivo  u t i l iz a d o  puede se r  re s ­

tos o tro zos  de muelas ro ta s , o sea abras ivos, que

de no sér a s í,  hubieran s ido  desaprovechados. 

OPERACION 3 .-  In specc ión  y  c la s i f ic a c ió n .

Las bolas lim p ias , se in troducen  en un aparato 

que t ien e  un d is p o s it iv o  con motor para e l  arr.astre 

y  en e l  que pasafido la s  bolas a través de una r e j i l l a  

lo s  tro zos  pequeños e tc .  que no ,han sido prensados, 

desaparecen.

OPERACION 4 .-  Lim ado.-

A )-  Limado b a s to .- Con e l  f i n  de qu ita r  l a  

rebaba que queda después de la  operacio'n de prensa­

do, la s  bolas se tra tan  en una máquina, en l a  cual 

se ven forzadas a pasar en tre  un par de discos de 

acero duro en forma es tr ia d a , de lo s  cuales uno es 

f i j o  y e l  o tro  g i r a  bajo l a  accio'n de una carga a x ia l.  

Las rebabas desaparecen de e s ta  forma y  e l  tratam ien­

to  se continua hasta  que toda la  s u p e r f ic ie  de l a  bo­

la ,  t a l  como vienen de la  prensa, haya desaparecido.

B )-  Limado en f in o . -  Las bolas ahora se some­

ten  a un limado en f in o  en la  misma máquina. Durante 

es ta  operacio'n e l empuje a x ia l puede ser más pequeño 

y las  e s t r ía s  más f in a s .  La operacio'n se continua 

hasta que todas la s  marcas profundas de l a  operación  

de limado basto a n te r io r , hayan desaparecido.

Continuando l a  operación  durante mas tiempo 

del mencionado bajo A ),  es p o s ib le , s i  se cree con­

ven ien te , obtener una mayor dism inución d e l diámetro 

antes de l tratam ien to en f in o .

La p res ión  en los  discos- lim adores es compro­

bada durante e l  trab a jo  por la s  ind icac iones del am-

135
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perím etro  d e l motor.

Durante la  operacio'n de lim ado, ee añade cómo 

r e fr ig e r a n te ,  agua conteniendo 1 o 2% de sosa o una 

substancia análoga.

OPERACIdí 5 .-  Toneles tron co-con icos  g ir a to r io s  con 

esm er il.

Después que se han qu ita ro  la s  rebabas, las  bo­

la s  se someten a la  acción de lo s  ton e les  g ir a to r io s  

con esm eril y  un poco de agua, a l a  que se l e  ha a- 

ñadido sosa .

La operación  se r e a l iz a  en toneles  g ir a to r io s  

(v e r  operación  2 ) en lo s  cuales todas la s  rayas o 

arañazos de las operaciones p re v ia s , se quitan e l i ­

minando e l  r ie sgo  de g r ie ta s  durante e l  tem ple. S i 

fu e ra  n ecesaria  la  accio/n de los ton e le s , se puede 

continuar por ün p eriod o  de tiempo más la rgo  hasta 

a lca íizar una reduccio'n deseada en e l  d iám etro. Cuan­

do l a  operación  en lo s  toneles se acaba, e l  abrasivo 

se e lim in a  y se añade agua lim p ia  con l a  adicio'n de 

una pequeña cantidad de n i t r i t o  so'dico en lo s  tone­

le s  para enjuagar la s  bo las .

Entonces se secan la s  bolas en e l  mismo t ip o  de 

toneles con s e r r ín ,

OPERACIOiT 6 .-  Temóle

E l temple se r e a l iz a  en un horno, calentado 

por gas, f u e l - o i l ,  o e le c t r ic id a d  (en  e l  últim o ca­

so mencionado debe e x i s t i r  una atm osfera de p ro tsc - 

c io 'n ). E l horno es preferentem ente d e l t ip o  co n ti­

nuo, aunque puede usarse cu a lqu ier o tro  horno.

En e l  horno de t ip o  continuo, la s  bolas se 

transportan  en un d is p o s it iv o  adecuado de una mane—
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ra  le n ta  a través d e l horno en donde primeramente se 

ca llen ta n  a l a  temperatura de temple y  se qonservan 

de un c ie r to  tiempo a es ta  temperatura, después de lo  

cual se sumergen inmediatamente en un r e c ip ie n te  con 

f lu id o  r e fr ig e r a n te ,  e l  cual puede ser a c e ite  o agua, 

manteniéndose a una temperatura constante por un s is ­

tema de re frigerac-io 'n  o ca lentam iento,

OPE?, AGI Olí 7 .-  R even ido .-

Las bolas templadas se someten posteriorm ente 

a una operacio'n de reven ido  en un baño de a c e ite  a una 

c ie r t a  temperatura.

OPERACIQIT 8 . -  Lavado. -

Con e l  f i n  de qu ita r  cos tra s , e tc .  que pueden 

permanecer en la s  bolas después de l a  operación  de - 

temple, éstas se someten a una lim p ieza  y  operacio'n 

de secado en un ton e l d e l mismo t ip o  que e l empleado 

en la  operacio'n 2 . S i fu ere  n ecesario  se añade prime­

ramente esm eril y agua conteniendo alguna cantidad de 

n i t r i t o  sod ico , después de lo  cual la s  bolas se secan 

m ientras e l  ton a l e s tá  girando. Se puede, s i  se desea, 

añad ir s e r r ín .

OPERACION 9 .-  Ins-peccio'n y c la s i f ic a c io 'n .-

E sta  inspeccio'n , cuyo o b je to  p r in c ip a l es s e ­

parar bolas que pudieran ocasionar d if ic u lta d e s  y  da­

ños durante la s  operaciones s igu ien te s , se r e a l iz a  en 

un aparato donde todas las bolas se ven ob ligadas a 

rodar en una s u p e r f ic ie  in c lin a d a  de v id r io .  Cualquier 

d e fe c to  o deformación se observa fá c ilm en te . Las bo­

la s  pasan entonces bajo un f i l o  reo to  a justado a un 

diám etro máximo, donde la s  bolas que son demasiado
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grandes son reten idas y  pueden qu ita rse* Después la s  

bolas pasan por una r e j i l l a  de barras de acero lo n g i­

tudinalmente situadas, entre la s  cuales caen las  bo­

la s ,  cuyo tamaño es in fe r io r  a l deseado.- 

OPSRACIdí 1 0 .-  B e c t if ic a d o  basto en daroT-

B sta  operación  de r e c t i f ic a d o  se r e a l iz a  en 

una máquina con e je  h o r iz o n ta l.  Esta l l e v a  un disco 

de fu n d ic ión , e l  cual se carga axialm ente por un mue­

l l e  que es desp lazab le  en e l  sen tid o  a x ia l .  11 d isco 

es tá  p ro v is to  de ranuras conce 'n trícae. 11 h u s illo  de 

l a  muela es tá  montado en forma que e l  mencionado d is ­

co g ir a  horizon ta lm en te, siendo su e je  opuesto a l de 

dicho d isco . Durante e l r e c t i f ic a d o ,  l r s  bo las siguen 

la s  ranuras en e l  d isco  de fu n d ic ián , s iendo a la  vez 

sometidas a la  acción  de la  muela. La p res ión  del r e c ­

t i f ic a d o  puede se r  variada , cambiando la  acción  del 

m uelle que carga sobre e l  d isco con ranuras. EL disco 

e s ta  p ro v is to  en un punto con una abertu ra d ir ig id a  

en sen tid o  ra d ia l a través de las  cuales la s  bolas 

abandonan l a  maquina y  son entonces conducidas por un 

d is p o s it iv o  de transporte a l lado opuesto de l a  aber­

tu ra , pasando de nuevo a tra vés  de l camino de r e c t i ­

f ic a d o .

Las bolas in troducidas en e l  d is p o s it iv o  de 

almacenaje de la  máquina, se ven ob ligadas de es ta  

forma, a pasar en una c o rr ien te  continua a. travás de 

l a  máquina, por lo  que se ob tiene un producto muy un i­

form e, tanto en re lac io 'n  con e l  diámetro con*o con l a  

e s fe r ic id a d . La operacián  de r e c t i f ic a d o  se continua 

hasta  que se h ^ a  lle g a d o  a a lcanzar e l  diámetro de-
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1 . 8 & 8 3  a ^ z a  una continua re v is ió n  d e l diámetro 

de las bolas con la  ayuda de un aparato e sp ec ia l de 

medida montado cerca  de l a  máquina. Se usa como re ­

fr ig e r a n te ,  queroseno o una substancia  análoga con 

una pequeña cantidad de a c e ite  m inera l.

OPERACION 1 1 .- Toneles tronco-cón icos g ir a to r io s  con 

e s m e r il.-

-  9 -

La e s fe r ic id a d  de las  bolas ha s id o  conside­

rablemente mejorada después de la  operación  a n te r io r , 

a s i como su tamaño que se aproxima a l nominal. Bnton- 

ces se someten nuevamente a la  acción  de los toneles 

g ir a t o r io s ,  del mismo tip o  que los d esc r ito s  en l a  

operación  2, con l a  a d ic ión  de un esm eril mas fin o  

que e l usado en a q u e lla  operación .

La operación  se continua hasta  que todas la s  

marcas de l r e c t i f ic a d o  hayan desaparecido, juntamen­

te  con algunos puntos blandos que algunas veces se

pueden p rodu cir por quemado durante e l  r e c t i f ic a d o ,  

basto . La acción  de los  toneles g ir a to r io s  se c o n t i­

nua hasta  que se ob tiene e l  diámetro adecuado para 

la  s igu ien te  operación . E l resu ltado  alcanzado de es­

t a  forma es mas económico que e l  que se consigue por 

un continuo r e c t i f ic a d o ,d e  acuerdo con las operac io ­

nes p re v ia s .

Posteriorm ente se r e a l i z a  un lavado y  secado 

en e l  mismo t ip o  de tambores g ir a t o r io s .

OPERAC 1(17 12 .- In specc ión  y  c la s i f io a c ió n . -

E s ta  operación  se r e a l i z a  en e l  mismo aparato 

que la  operación  9, y su p r in c ip io  es e l  que p re v ia ­

mente ha s ido  d e s c r ito .

OPERACION 1 3 ,- R e c t if ic a d o  f i no en du ro .-

E sta  operación  se r e a l i z a  en la  misma máquina260
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e igu a l forma que las correspondientes a l a  operación  

10. La muela que se usa es s in  embargo, de o tra  cua~ 

l id a d  (grano mas f in o )  que en l a  operación  10. 

OPERACION 1 4 .- in specc ión  ocula r  ( s i  fu e ra  requerida)..
A

E sta  in specc ión  se r e a l i z a  en una maquina ( f i ­

guras 2 y  3, h o ja  2 ) que t ien e  un d isco  h o r izo n ta l ro ­

ta to r io  A) p ro v is to  con agu jeros de tamaño un poco 

mayor que e l  correspondiente a l diámetro de las  bo­

la s .  11 d isco  es alimentado por un d is p o s it iv o  espe­

c ia l  de transporte  situado en e l  r e c ip ie n te  de a l ­

macenaje de la  máquina, pasando las  bolas a l d isco 

p erfo rad o , bajo e l  cual o tro  de s u p e r f ic ie  p lana B ), 

re c ib e  un movimiento de rotacio 'n , perm itiendo de es­

ta  forma, una inspecc ión  e fe c t iv a  de las su p e r fic ie s  

de las  b o la s .

OPERACION 1 5 .-  I& u a llzado .-

Con e l  f i n  de dism inuir aiín más las  v a r ia c io ­

nes de diámetro de la s  bolas y a l mismo, tiempo con­

segu ir  una s u p e r f ic ie  aán más 'p e r fe c ta , se someten 

la s  bolas a una operación  de igu a liza d o , l a  cual se 

r e a l i z a  en l a  misma máquina de las operaciones 10 

y 13, pero con l a  consigu ien te  m od ificacio 'n , La mue­

l a  en e s ta  máquina se reemplaza por un d isco  de fun­

d ic ión  con ranuras, s im ila r  a l que ya  e x is te  en la  

máquina, por e l  cual las  bolas se ven ob ligadas a 

g ira r ,s ie n d o  r e c t i f ic a d a s  en tre  las  ranuras de los 

d iscos por l a  acción  de un ab ras ivo .

OPERACION 1 6 .-  Toneles tronco-cón icos g ir a to r io s  con 

ca l de V iena.

A través  de es ta  y  de las  dos operaciones 

s ig u ien te s , se consigue una s u p e r f ic ie  mas f in a .

290
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Se introducen la s  bo las en un ton e l g ir a to r io  s im ila r  

s.l usado en l a  operacio'n 2, pero hecho de acero de 

manganeso. Se ag itan  la s  bolas durante c ie r to  tiampo 

con una m ezcla de ca l de v ien a  y agua, después de lo  

cual se desespuma e l  l íq u id o  añadiéndose agua c la ra  

para su lim p ieza . Las bolas pasan entonces a l a  ope­

rac ión  s ig u ie n te .

OPERACION 1 7 .- Secado.-

La operacio'n de secado se r e a l iz a  inm ediata­

mente con s e r r ín  en un ton e l g i r a t o r io  de chapa, re -
i
cu b ierto  in terio rm en te  cnn goma o madera.

OPERACION 1 8 .- ton e les  g ir a to r io s  con cu ero .-

F inalm ente, la s  bolas se introducen en un to ­

n e l c i l in d r ic o  de chapa perforada , con e je  h o r izo n ta l, 

er. e l  cual se agitan  juntamente con trozos  de cuero. 

Procedente de un d is p o s it iv o  e le 'c t r ic o  de ca len ta ­

miento y  a través  de lo s  o r i f i c io s  que hay en las  pa­

redes d e l c i l in d r o ,  pasa a ir e  c a lie n te  con e l  f i n  de 

e lim in ar toda humedad.

OPERACION 1 9 .-  Inspección  o c u la r .-

Ahora se someten la s  bo las  a una r íg id a  in s ­

pección  en re la c ió n  con la  cua lidad  de la  s u p e r f ic ie  

en una maquina s im ila r  a la  usada para la  operación  

14. Aiín los  más pequeños d e fectos  serán l a  causa de 

que se qu iten  las bo las , y  s i  fu ese necesario  se de­

secharían  tota lm ente.

OPERACICN 2 0 .-  C las ifioan l< fa  por tamaños.-

Todas las  bolas pasan a travos de una máqui­

na c la s i f ic a d o ra  de t ip o  normal p ro v is ta  de un s is ­

tema de a lim entación  y d is p o s it iv o  adecuado de trnns-
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d e l cual las  bolas son llevadas  a l punto más a lto , 

des lizando  después h ac ia  abajo, a través de lo s  d is ­

p o s it iv o s  c la s i f ic a d o r e s .

OPERACION 2 1 .-  Recubrim iento con lu b rican te  y  em bala je.-  

Después de la  operación de c la s i f ic a c ió n  por 

tamaños, la s  bolas se d iv id en  en lo te s  adecúalos, se 

recubren con un lu b rican te  y se embalan en ca jas de 

cartón o embalaje análogo, enviándolas a l almacén.

C . -  flL A S IF IC A C m r m i  TALLADOS y  COEPROEACIOIT.-

A demás de todo lo  mencionado anteriorm ente 

ba jo  3 ),  la s  bolas se c a lib ra n  y  comprueban durante 

y  después de cada una de las operaciones d esc r ita s . 

Estas comprobaciones comprenden: medida d e l diámetro 

con un m icropietro o con un instrumento oon ind icador, 

midiendo con é l ,  de acuerdo con e l  método de lo s  - 

tre s  puntos, in specc ión  m icroscóp ica  de l a  s u p e r fi-  • 

c ié  y fin a lm en te , también c ie r ta s  in ves tiga c ion es  de 

t ip o  químico para determ inar la  dureza de. l a  super­

f i c i e  e tc .

E xp licada  detalladam ente la  n a tu ra leza  del 

In ven to , a s í como l a  forma de l l e v a r lo  a la  prác­

t ic a ,  y  demostrado que con stitu ye  una ev id en te  me­

jo r a  sobre lo  hasta aquí p rac ticad o , se s o l i c i t a  r e ­

g is t r o  de Pa ten te  de In trodu cc ión  por DIEZ AftOS, en 

España, su P ro tectorado  y Poses iones, según l a  s i ­

gu ien te

■“  IIQTA REIVIHDICATARIA -

1 . -  Hejoras en la  fa b r ic a c ió n  de bolas de acero para 

c o jin e te s  y s im ila re s , con sisten tes  en l a  a p lic a -

350
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c lon  ordenada de las operaciones s ig u ie n te s : 1 .-  Prensa- 

do en f r i ó  para bolas hasta 1M de diám etro y en ca llen - ' 

te  para tamaños mayores, de los trozos  de alambre o ba­

rra , mediante m atrices en prensa normal de t ip o  ade­

cuado. 2 .-  Lavado de las bolas en toneles  tron co-co - 

n icos g ir a to r io s  de h ie rro  fundido conteniendo agua o 

s e r r ín ,y  a veces esm er il, 3 .- . Inspecciona y  c la s i f i c a ­

c ión  de la s  bolas en un aparato con d is p o s it iv o  auto­

m ático de a rra s tre . 4 .-  A)-Limado basto en una máquina 

normal, en la  cual se ven forzadas las  bolas a pasar en­

t r e  dos d iscos de acero duro e s tr ia d o , de los cuales, 

uno es f i j o  y g ir a t o r io  e l  o tro ,b a jo  l a  acción  de una 

carga a x ia l comprobable durante e l  trab a jo  por e l am­

perím etro  del m otor. 3 ) -Limado en f in o  en l a  misma m á-■ 

quina con menos empuje a x ia l y es t r ia s  mas f in a s .  5 .-Ac­

cionamiento de las  bolas en los toneles trono o-cón icos 

g ir a to r io s  de la  operación  2 ,pero con esm eril y agua 

con a lgo  de sosa, elim inando e l  abrasivo cuando se 

term ina la  acción  p r in c ip a l de los  to n e le s ,y  añadiendo 

agua con n i t r i t o  sád ico  en los  toneles para  enjuagar 

las  bolas que a l f i n  se secan en ton e les  del mismo t ip o  

con s e r r ín . 6 .-Temple en un horno de t ip o  continuo u 

o tro  cua lqu iera  calentado por gas, f u e l - o i l  o e le c ­

t r ic id a d  (en e s te  ultim o caso en atmósferas de pro­

te c c ió n ) en e l  que las  bolas se transportan  len ta ­

mente a su tra v és , sumergiéndolas seguidamente en 

un f lu id o  r e fr ig e ra n te ,  preferentem ente a c e ite  o 

agua, manteniendo és te  a una temperatura constante.

7 .-  Revenido de las  bolas templadas, en un baño de

380
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a c e ite  a temperatura adecuada. 8 .-  L ^ d o  de lim ­

p ie za  y operación  de secado en un ton e l del m is­

mo oipo que e l empleado en la  operación  2 ,y  s i  fu e­

se n ecesario  se añade esm eril y  agua conteniendo 

n i t r i t o  sádico,después de lo  cual la s  balas se se­

can m ientras e l ton e l s igue girando, añadiéndose 

s e r r ín  s i  se desea. 9 .-  In speccián  y c la s i f i c a -  

cio'n de las  bolas en un aparato donde ruedan en 

una s u p e r f ic ie  in c lin ad a  de v id r io ,  y  pasan bajo 

un f i l o  rec to  ajustado a un d iánetro  máximo para 

re ten er la s  demasiado grandes,y la s  demas pasan

por una r e j i l l a  de barras de acero, colocadas lo n ­

gitud inalm ente en tre las  que caen la s  de menor ta ­

maño que e l deseado. 10 .- R e c t if ic a d o  basto en du­

ro en una maquina con e je  h o r iz o n ta l con un disco 

de fu n d ic ión  cargada axialm ente por un m u elle ,cu ­

yo d isco  está  p ro v is to  de* ranuras con cén tr icas . 

h l h u s il lo  de la  muela e s tá  montado en forma que 

e l  mencionado d isco  g ir a  horizon ta lm en te,s iendo 

su e je  opuesto a l de l d is co . 3 s te  e s tá  p ro v is to
* i

en un punto de una a b e r tu ra 'ra d ia l a través  de l a

9'-*® la s  bolas aoandón an l a  maquina y son transpor­

tadas a l lado opuesto de la  abertura,pasando de 

nuevo a través de l camino de r e c t i f ic a d o .  11.-Ac­

cionam iento de las  bolas en toneles tronco- 

conicos g ir a to r io s  análogos a los  d esc r ito s  en 

la  operacio'n 2, pero con esm eril más f in o  que e l  

empleado en aqu e lla . Esta operación  se continua 

nasta que se ob tiene e l  diámetro adecuado para l a  

s ig u ien te , después del lavado y  secado en tambo­

res d e l mismo t ip o .  12 .- In spección  y  c la s i f i c a -
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cinn rea liza d a s  eu e l i/iisino aparato que l a  opera* 

c ion  9. 1 3 .- R e c t if ic a d o  f in o  en duro, cuya opera>-

cio'n se r e a l iz a  en la  misma máquina que l a  Opera­

c ión  10, pero con muela más f in a .  14 .- In specc ión  

ocu lar re a liz a d a  en una maquina con d isco h o r izon ta l 

r o ta to r io  p ro v ic to  de agujeros de tamaño un poco 

mayor que e l  diámetro de la s  co las , la s  que l l e ­

gan a e l  por d is p o s it iv o  de transporte  y bajo cu­

yo d isco , o tro  l i s o  re c ib e  un movimiento de ro ta ­

c ión . 15 .- Igu a liza d c  mediante la  misma máquina 

que para la s  operaciones 10 y 13, en que la  muela 

es. reemplazada por un disco de fu nd ic ión  con ra ­

nuras y donde las  bolas g iran  siendo r e c t if ic a d a s  

en tre  las ranuras de lo s  dos discos por l a  acción 

de un ab ras ivo . 16 ,- Accionamiento en ton e les  tron - 

co-cón icos g ir a to r io s  con c a l 'le V iena, semejan­

tes a l usado en l a  operación  2, pero hechos de - 

acero a l manganeso, y donde se ag itan  las  bolas 

con una m ezcla  de ca l de Viena y  agua, después de 

l a  cual se desespuma e l liq u id o  añadiendo agua - 

a c la ra  para, su lim p ie za . 17 .- Secado con s e r r ín  

en un tonel g ir a t o r io  de chana, re c ilb ie r to  in te ­

riorm ente con goma o madera.. 18 .— Accionamiento 

en ton e les  g ir a to r io s  coa cuero, c i l in d r ic o s  de 

en apa perforada , con e je  h o r iz o n ta l, donde se a g i­

tan  las bolas con tro zos  de cuero, y donde median­

te  un d is p o s it iv o  e lé c t r ic o  áe calentam iento y  

a través  de lo s  o r i f i c i o s  que hay en la s  pa­

redes de c i l in d ro ,  pasa a ir e  c a lie n te ,  

con e l  f in  de qu ita r  la  humedad,
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^ 1 9 . »  In specc ión  ocu lar r íg id a  a que se someten, las 

bolas en una máquina s im ila r  a la  usada para l a  ope­

rac ión  14. 2 0 .-  C la s if ic a c ió n  de las  "bolas por t a ­

maños, haciéndolas pasar por una máquina c la s i f i c a ­

dora de t ip o  normal p ro v is ta  de un sistem a de a l i ­

mentación y d is p o s it iv o  adecuado de transporte  en 

forma de d isco  con agu jeros, por interm edio d e l cual 

la s  bo l us son llevad as  a l  punto más a lto , d es lizan ­

do después h ac ia  abajo a tra vés  de los d isp o s it iv o s  

c la s i f ic a d o r e s .  2 1 .-  Después se recubren la s  bo­

la s  con un lu b r ica n te  y se embalan en cajas de car­

tón o embalaje análogo.

2 ,  — M ejoras en la  fa b r ic a c ió n  de bolas de acero para co­

j in e t e s  y s im ila res , según la  r e iv in d ic a c ió n  1, en 

que e l ton e l tronco-cón ico  r e fe r id o  en la s  operac io ­

nes 2, 5, 8, 11, 16 y 17, de dicha re iv in d ic a c ió n , 

e s ta  montado en un e je  g ir a t o r io ,  y  durante su fun­

cionamiento la -p a r te  su perio r o boca e s tá  cerrada 

por una tapa. Dicho tonel es accions,do por una co­

r re a  que a rra s tra  una po lea  conectada a un engrana­

j e  cón ico, e l  que a su vez a r ra s tra .o tro  engranaje 

cón ico montado en e l primer e je .  Cuando la  carga de 

bo las , esm eril y agua cesa en su movimiento ro ta to ­

r io ,  e l  ton e l es in c lin ad o  a o tra  p o s ic ió n ,.g ira n d o  

una m anivela que actúa sobre un t o r n i l lo  s in  f in  

que acciona un segmento dentado para in c lin a r  e l - t o ­

nel hasta la  p os ic ión  h o r izo n ta l d e l e je  correspon­

d ien te  y  poder entonces r e a l iz a r  la  descarga.

3 .  -  hjíiJORAS iün LA EABRICACICU DE BOLAS DE ACERO PARA

COJIIIETES Y SIMILARES.
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Sean cuales fueren  la s  c ircunstancias que 

concurran con l a  esen c ia lid ad  de l a  Pa ten te  d e f i ­

n ida  en las  a n ter io res  re iv in d ic a c io n e s .

Madrid 31 Enero 1949. 

E l In gen iero -A gen te .
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