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MEMORIA DESCRIPTIVA

de 1a Patente de Invencidn,por 20 afios, solicitada a

favor de la Razdn Social INDUSTRIAS DEL TUNGSTENO VANADIO
Y MOLIFDENCG, 8. A., SBociedad constituida con arregloc a -
las lLeyes Xspafioclas, residente en Barcelona, por * UN PRO- ;

CEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE CONTRA-PUNTCS DE\TORNO "y

La Patente de Invencidn a que se refiere la presente
memoria descriptivae estd destinada a garantizar la propie-
dad y el derechos a la explotaciéh exclusiva de un nuevo
procedimiento para la fabricacién de contra-pﬁntos de torna.

Tal como en la sctualidad se fabrican los contra-puntos
de torﬁo se produce rapidamenté el deagaste de su punta '
y 81 bien se pueds rectificar el cono cuyo vértice consti-
tuye el punto en que se monta la pleza que se ha de tornear
ccurre que si ha de mantenerse el dngulc normsl del referi-
do cono el desgaste de aquellos es sumamente rdpide ¥y
su duracidn por tanto muy limitade; y si no se reatifica
la parte utll de punta cdsea la que penetra en el centro

marcado en la barra o pieza que se ha de tornear se acorta

-gradualmente y llega un momento en que pueda correrse el

‘riesgo de que la pieza montada en dicho punto salte con
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todas lag consecuencias a que'pueds dar lugar un accldente
de esta clase.

Le caracterfstica esencial del procedimiento de que'se‘
trata éstriba en el hecho de que los contra-puntes fabri-
cados de acuerdc con el mismo van provistog de una punta
de un metal duro gque puede mer entré ctros un carburoc de
tungatsmo,’téntalo, titanioc o molibdenc aglomerado con
cobalte v otro aglomerante gimilar y debidamente tratado
por la aceidn combinads de la presidén y el calor. De esta
manera el punto de facil desgﬁste de dichos contra-puntos
presente excepcionales condiciones de resistencla al roce
por lo gue ,su duracidn de trabajo puede considerarse prac—
ticamente 1limitada.

A continuscidn se describe el procedimiento de gue se
trata con el auxilioc de log dibujos de la hoja adjunts en
cuyas cuatro figuras se rqpresentan cuatro fases de las gque
comprende el proplo procedimiento.

‘'De ascuerdo con el mismo cortada y eilindrada la porcién
~l=- de barra de que se ha de fabricar el contra?punte ( £i-
gura 1 )} se procede a la formacidn de los troncos de cono
-2~ y =4~ el primero de acuerdo con los tipos de éqno
Horse y el segundo segin un dngulo adecuado greferentemente
de 602, Al propio tiempo por el extremo opuesto al cono =4-
o sea en el gue el cone -2- es de menor didmetro, presenta
un éaliénte plano =3~ de menor didmetro que elvexxrgmo del
propic conos

Luego se practica en el extremo del cono =4- o sez en la
base menor del mismo un rerundido eilfndrico -5- en el que
ge inserta a presidn una pieza -6- del metal durc que &l
efecto ge adopte que puede presentar ya la punta gue se
precisa pero gue en todos los casos se acabard o rectifica-

r4 a 1avmhela una vez colocada en el alojamiento =5« Con
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alleo queda terminada la elaboracidn de este contra-punte
cuyas dimensiones podrén ger varlables como lo sera la
clase de metal de que se fabrique el cuerpo del mismo.
Las méquihas y aparatos que se requierasn para la rea-
lizacién de este procedimiento éerén también veriables

gome lo serén los medios de obtencidn de la pleza de metal

‘dnro-qps se prevea para la punta del mismo.

Por ultimo serd variable cuanto no altere, cambie o

modifigue la esencialidad del cbjeto de la Patente descrita.

mavecera—n N O T A cccceccs

S8e¢ reivindica como objetco de esta Pztentes=

12,«Un procedimiento para la fabricacidn de eentraapuﬁtos

de torno caracterizado por el hecho de disponer en el extre-
mo del mismo correspondiente a la punta o vértieg de trg-
bajo una pleza entradg a presi&n en una cavidad practicads
al efecto en aquel siendo dicha pieza de un metal dure entre
los que pueden cltarse los carburocs de tungsteno, téntalo,
titanioc y molibdenc enﬁre otros, aglomerades. con eobaito u

etro aglomerante similar.

- 28,~E1 propio procedimiento en el gue laAporcl&h de barra

de que se fabrique el contra-punto se tornearé en forms gue
presente lg poreidn troncocénioa generalmente segdn aono
tipo Morse seguida en su extremc de un disco eilfndrieo

de menor didmetre que aquel/%gktd que por el extremo eopuesto
o base de maycr-diémétro seAprolonga'en uneg porai6nitronco-
agénica en sentido opuesto en cuya base menor se practica

un agujerc en el que se intfoduce & pregidn una pieza de

un metal duroe que terming ‘en una punta ednica gque una vez
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acabado y rectificado el proplo contra-punto es continua-
cidn de la porcién troncoodnica mencionada.

32,~B1 propic procedimiente en el que la punta de metal

duro & que se hace referencia en la reivindicagién ante~

‘rior estard constitufdc preferentemente por um carbure de

tungsteno, tdntalo, titanio o molibdeno entre ctros aglo-
merados con cobalftc u otro aglomerante similar y somstide
el conjunto a la accidn simultdnea de la presidn y el calor
en lag condiciones previstas en cada casoe

48, -Un procedimiento para lag fabricacidn de contra-puntos

de tornoe
Consta la presente memoria descriptiva de cuatre hojas folia«

das escritas por una sola cara,
Barcelona, 5 de HEnero de 1944,

P, A.
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