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PATENTE DE INVENCION 

por 20 años

& fa v o r  de COLAS PRAGER S .L . ,  sociedad  m ercan til española , 

res id en tes  en MADRID, Los Vascos, 19.

por:

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS-EN GRANA JES 

DE METAL PARA AUTOMÓVILES Y MAQUINARIA EN GENERAL" . 

INVENTOR: D .Joaquín H. P ra ger , de naciona lidad  española .

MEMORIA DESCRIPTriA

Son ya conocidas lá s  p iezas -en gran a jes  de m etal para 

l a  in d u s tr ia  d e l autom óvil y .m aqu inaria  en gen era l, pero 

se ha comprobado que ta le s  engrana jes, y  mas propiamente 

dicho la s  ruedas dentadas, o frecen  en l a  p rá c t ic a  algunos 

inconven ien tes que no han s ido  so lven tados hasta  l a  fech a .

Entre lo s  inconven ien tes a lud idos oabe menoionar es ­

pecia lm ente l a  propensión de las p iezas  a su ox idac ión , lo
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que determ ina, a l  f in a l ,  e l  d e te r io ro  o prematuro desgas­

t e  de l a  misma, todo e l l o  aparte de la  lim ita d a  o redu c i­

da r e s is te n c ia  a l a  tra c c ió n  que en l a  p rá c t ic a  presentan 

ta le s  p ies  así.

Estos in conven ien tes, y  e¿ros de lo s  que se hace men<' 

c ión  mas adelan te , quedan so lven tados oon e l  procedim iento 

ob je to  de asta  in ven c ión .

Consiste e l  procedim iento de r e fe r e n c ia  en someter 

a una p orc ión  de acero orom o-niquel ( de un 4 por c ien to  

aproximado de n íq u e l ) ,  p re fe r ib lem en te  en b a rras , a un 

p rev io  prooeso de norm alizac ión , som etiéndolo  a l a  aoción  

de un horno, p re fe r ib lem en te  e lé c t r ic o ,  y  a una temperatu-' 

ra  aproximada a lo s  880 grados oon lo  cu a l se e v i t a  la  

form ación  de granu lac iones, lográndose una uniform idad en 

es tru o tu ra  d e l m a te r ia l.

Seguidamente, se somete e l  m etal a la s  operaciones 

mecánicas c o r r ie n te s , medíante l a  acción  de to rn o s - fr e s a ­

doras y demás máquinas apropiadas, hasta lo g ra r  l a  p ie za  

o engranaje deseab le, oon su dentado correspon d ien te .

A continuación , se s o re te  a la  p ie za  obten ida a un 

tra tam ien to  térm ico .de temple y b o n if ic a c ió n  d e l m etal, 1 * 

que se lo g ra  sometiendo a aq u é lla , y  por espacio de unos 

10 minutos aproximadamente a una tem peratura de ?5 a 100 

grados, a un bailo de l e j í a  de sosa cáu s tica  y  agua ( 3 

por c ien to  aproximado de sosa c á u s t ic a ),  oon lo  que se 

aumenta considerablem ente l a  r e s is te n c ia  de la s  p ie za s  a 

l a  tra c c ió n  y  d esgaste ; seguidamente ae prooede a un r e c ­

t i f i c a d o  de la  p ie za  por lo s  proced im ientos o o r r ie n te s .

La p ie za  a s í  ob ten ida , se somete, fin a lm en te , a un
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proceso de ga lvan iza c ión  mediante su inm ersión en un ba&o 

de n íq u e l o crom o-n íquel, con lo  que se e v i t a  l a  ox idac ión  

u lt e r io r  de l a  p ie za , aumentando su duración' y dándole un 

aspecto e x te r io r -  inm ejorab le .

lo s  engranajes a s í obtenidos presentan una mayor du­

rac ión  y dureza que lo s  c o r r ie n te s  u t i l iz a d o s  hasta  l a  f e ­

cha.'.

Como se comprenderá, serán v a r ia b le s  en e l  p resen te  

p roced im ien to , la s  temperaturas de lo s  procesos de norma­

l iz a c ió n  y b o n if ic a c ió n  d e l m eta l empleado y  de la  p ie za  

obten ida y  lo s  p orcen ta jes  ind icados, todo l o  que, natural-e­

mente, podrá o s c i la r  dentro de lo s  l ím ite s  conven ien tes, y  

en gen era l, se rá  v a r ia b le , todo cuanto no a l t e r e ,  cambie 

o m odifique la  e sen c ia lid a d  d e l in ven to .

N O T A

Se r e iv in d ic a  o orno -o b je to . de l a  presénte pa ten te  de 

invenc ión :

1 .-  P roced im ien to para la  fa b r ic a c ió n  de p ie za s -en g r  ag­

uajes de m etal para autom óviles y maquinaria en gen era l, 

c o n s is ten te , en someter a una porc ión  e le g id a  de acero , 

orom o-n iquel, de mi 4 poB o len to  aproximado de n íq u e l, a 

un p re v io  proceso de norm alización , sometióndoba aquól a 

la  acción  de un horno, p re fe r ib lem en te  e lé c t r ic o ,  y  a una 

tem peratura aproximada a lo s  850 grados; en som eter, a 

con tinuación , e l  m etal a la s  operaciones mecánicas co rrían  

t e s ,  mediante, to rn o s - fre sa d o raa y demás máquinas aprop ia ­

das, hasta lo g ra r  l a  p ie za  o engranaje deseado, con su 

dentado correspond ien te ; en som eterv a l a  p ie za  obten ida, 

a un tratamiento tórmioo de temple y  b o n if ic a c ió n  d e l me-
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t a l ,  a cuyo ob je to  se somete a q u e lla , y  por espec io  de

unos 10 minutos aproximadamente y a una tem peratura de ?5

proporc ión  aproximada d e l 3 por o ien to  de sosa cáu stica ; 

en proceder, a con tinuación , s i  fu e re  p r e c is o , a un r e c t i ­

f ic a d o  de la  p ie za ; y ,fin a lm en te , en som eter a la  p ie za  d# 

m etal o engranaje a un proceso de g a lva n iza c ió n , mediante 

su inm ersión en un baño de n íq u e l o erom o-n iquel, o s o lo  

n íq u e l mate..

E'.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS-EN­

GRANAJES DE METAL PARA AUTOMOVILES Y MAQUINARIA EN GENERAL' 

Consta l a  presente Memoria d e s c r ip t iv a , de cuatro ho­

jas  m ecanografiadas, numeradas y e s c r ita s  por una s o la  

o a ra .

Madrid a s e is  de fe b re ro  de m il novec ien tos  cuaren­

ta  y  ochó.

a 100 grados, a un baño de l e j í a  de sosa cáu stica , y  en la

C0IA3 PRAGER S .L . 
P .A .
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