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por "PERFECCIONAMIENTOS EN LO®S PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION
DE LAS CABEZAS DENTADAS DE LAS BUJARDAS", a favor de Don Juan
Rodén Merquet, de nacionalida& espafiola, domiciliado en Barce-

lona.

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a unos perfeccionamien-
tos en la fabricacién de las cabezas dentadas de las bujardas,
utilizadas para el trabajo del mdrmol, piedra y similares.

La conocida organizacién de las bujardas actuales, a
base de una pieza fija, que es el martillo, gue no experimenta
desgaste, y una postiza, que es la cabeza 0 boca dentada, ha
dado lugar a gque todo el gasto gque requiere una bujarda sea la
renovacién, mds o menos frecuente, de dicha boca 0 cabeza.

La buena seleccién del material con que se construya
dicha cabeza, y su fabricacién més o menos escrupulosa, serén
causa de que el rendimiento de la bujardg sea mayor o0 menor.

El presente invento trata de asegurar a las cabezas
de bujarda, ain fabricadas con materiales relativamente defi-
cientes, una duracién larga, debido a que sus dientes se cons-

truyen segin un tratamiento racional, en el cual se ha logrado
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hacer compatible la dureza de las puntas de los dientes, con
la elasticidad de su cuérpo, evitando por otra parte zonas
decarburadas que pudieran impedir el endurecimientc de la pun-
ta.

El invento consiste en un trabajo escalonado de la ca-
beza de la bujarda, a la cual se la toma en estado de desbaste

y se la somete a las siguientes fases de fabricacién:

‘a).- Trabajo mecdnico para la formacién en desbaste de los

dientes.
b).- Tratamiento térmico, a saber: temple y revenido progresivo
de los dientes.
¢)+.- Prensado en frié, en sentido longitudinal de los dientes.
d).~ Afilado.

Para facilitar la explicacién, se acompafia a la presen-
te memoria una ldmina de dibujos, en la gque se ha representado
esquemiticamente un caso de ejecucién, que se cita a titulo de
ejemplo.

En el dibujo:

la figura 1 indica, en vista lateral y en planta, la
cabeza en desbaste;

la figura‘2 manifiesta la seccién de dos dientes en
desbaste;

la figura 3 indica el trabajo de prensado en frio; y

la figura 4 manifiesta dientes afilados, desprovistos
de 1a zona que pudiera estar decarburada.

La primera fase se efectia en fresadora, en la cual
se disponen, una a una o en conjunto, las cabezas -l- de bujar-
da en desbaste, y mediante fresas de flancos inclinados se
practican surcos cruzados a-a'-~b-b', que dan lugar a una serie

de troncos de pirédmide cuadrangular -2-, gue son los dientes
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en desbaste. Esta circunstancia se ha representado en la figu-
ral y 2, que se acompafian a esta memoria.

La segunda fase,0 sea el tratamiento térmico, gse efec-
tia sometiendo el producto trabajado en desbaste a un recocido
y temple, hasta lograr une méxima dureza en las puntas. A con-
tinuacién se practica un revenido progresivo, dapdo el mayor
calor en la base y cuerpo de la cabeza y el minimo posible en
la punta.de cada diente.

Cuando ha terminado el revenido, se practica el prensa-
do en frio, sobre las puntas de los dientes, colocando sobre
éstos una matriz -3- de acero duro, la cual lleva tantos
huecos piramidales -4~ como dientes, y distribufdos de anédloga
manera. Encajada esta matriz sobre los dientes, se somete a
presién, en prensa, con lo cual se logra redondear la cabeza
antes plana de cada diente, déndole mds acritud y dureza. Al
propio tiempo, proporciona este trabajo una compresién radial
del cuerpo del diente, que le aumenta su resistencia. Esta
fese del trabajo se representa, esquemédticamente, en la figu-
ra 3.

Como durante el temple se ha podido decarburar la par-
te de la punta de los dientes, resultando en consecuencia de
dureza superficial menor que la debida, se procede en Wltimo
lugar al afilado, con lo que se le quita al diente la parte
que pudiera estar blanda, dejando solamente la que tiene la
méxima dureza de temple y gque ha sido aumentada por la fuerte
acritud proporcionada por la presién.

Lios dientes de la cabeza de bujarda obtenidos por este
procedimiento, pueden ser de gran duracién, y en su fabrica-
cqu pueden entrar aceros de calidad relativamente inferior,

pues las deficliencias de su endurecimiento por el temple se
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compensan con el logrado por la acritud de sus puntas al ser
prensadas en frio.

Bl invento puede ser llevado a la prédctica en otras va-
riaciones, a las cuales alcanzaréd igualmente la proteccién que
se recaba. Podrd, pues, ser construido en cualguier forma y
tamafio, utilizando para su fabricacién los medios menuales o
mecénicos mds convenientes, asfi como los bafios de temples y
revenidos méds adecuados: por entrar todo dentro del espiritu

de la invencién.

NOTA

Eecha la descripcién del presente invento, se declara
como nuevas y de propia invencién, las siguientes reivindica-
ciones:

1l. Perfeccionamientos en los procedimientoé de fabri-
cacién de las cabezas dentadas de las bujardas, caracterigzados
esencialmente por obtener los dientes de la mencionada cabeza
en estado de desbaste en fresadoras o mdquina similar, quedando
después de esta operacién cada diente con una forma tronco-
piramidsl, cuya base menor es hacia la punta, sometiéndolos
después a tratamiento térmico para su endurecimiento, seguido
de revenido progresivo, a continuacién del cual e proporciona
un trabajo de compresidén en frio a cada diente, al que sigue
el afilado de los mismos.

2. Perfeccionamientos segiin la anterior reivindicacién,

en los cuales el revenido progresivo de los dientes se logra

- sometiendo el asiento o parte inferior de la pieza de cabeza
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de bujarda de que se trata, a una elevacién de calor, para que

la base del diente llegue a la temperatura de revenido y, en
cambio, su punta tenga la minima posible, a fin de mantener
fntegramente el méximo grado de dureza en ella.

3. Perfeccionamientos segin las precedentes reivindica-
ciones, en 108 cuales une vez revenido progresivamente el con-
junto de dientes, se someten a una presién en frio, valiéndose
de une matriz de acero, sobre la que obra una prensa, cuya
matriz tiene tantos alveolos piramidales como dientes tiene la
cabeza, obrando dichos alveoclos sobre la punta y partes latera-
les de cada diente.

4. Perfeccionamientos segin las reivindicaciones ante-
riores, en los cuales para asegurar la méxima dureza de la pun-—
ta, se procede a quitar, mediante afilado, la parte de material
que pudiera haber gquedado decarburadsa y, por tanto, exterior-
mente blanda, en el tratamiento térmico.

5. Perfeccionamientos en los procedimientos de fabrica-
cién de lss.oabezas dentadas de las bujardas.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva, que consta de cinco hojas, foliadas y escritas a
méquina por una sola cara, acompafiadas de una lémina de dibu-
Jos.

Madrid, a 15 de Junio de 1944.-

JUAN RODON MARQUET.-
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