[N

182142

\ or 0 p:cm DEL ORIGINAL |

N

{‘\. A
Toc

PATENTE DE INVEWCION
por 20 afios
& favor de COLAS FRAGER S.L., sociedad mereantil espatole,
residentes en MADRID, Los Vascos, 19,
~ por:
"PROCEDTMIZEL 0 FARA La FRBEICACIOH Dif PIEZAS-INGRANAIES

2 LETAL BARA AUDCLIOVIIES Y MAQUINARTA EN GERERAL™,

INVERTOR: D.Joaquin H. Prager, de nacioraelided espafiola,

VEIFORIA DESCRIETIVA

Soun ya corocidas lgs piezas-engranajes de retal para
la industrie dsl automdvil y maguinaria en genersl, pero
8¢ ha comprobado que talss suygranzjes, ¥y mas prorpiamente
dicho las ruedas dentadas, ofrscen en la prdetica algunos
Inconvenientes gue no han sido solventados hasta la fecha,

‘Entre los inconvenijentes aludidos osbe mencionar es-

pecialrente la propensidn de las piezas & su oxidacidn, 10
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~forrwacidn de granulaciones, logréndose una uniformidad en

gque determina, al final, el deterioro o prematuro desgas-|
te de la misra, todo ello aparte de la limitada o reduci-
ds resistencia a la traccidn que en la prdectica presentan
tales rlezas,

Bstos inconvenientes, y ohros de los gue se hace meny
c1ldn mas adslante, cuedan solventados con el procedimientT
objeto de asta invencidn,

Consiste el procedimiento de referencia en sonmeter
& une poreidn de acero eromo-niquel ( de un 4 por oiento
sproximado de niquel), preferiblemente en barras, a un
previo prooceso de normalizacidn, sometiéndolo a la aocidn
de un horneo, prsferiblemente eldetrico, y & una temperatus

ra& aproxXicada a los BED grados ocon 1o suel me evita iIa

estruotura del material,

Sezunidamente, se somete ol metal z las operaciones
mecdnicas cofriqntes, mediante la sccidn de tornos-fresa-
doras y demds mdyuinas avropiedas, hesta lograr la pieza
o e granaje dessanle, con sw dentado corrsspondisnte,

A ocontipuezcidn, se sorete a lz pieza obtenida a un
tratamiento tdrmico de temple y bon}ficacidn del metal, 1f
que se logra sometiendo & aquédlla, y por espacio de unos
10 minutos aproximadamente a une temreratura de 75 a 100
grados, a un bafio de leifa de sosa cdustica y‘agua ( 3
por ciento aproxinado de sosa cdustioa), con lo qus se
aurenta considerablemente la resistencia de las piezas a
la traccidn y desgaste; seguidmmente e proosde & un rec-
tificado de la piez® por los procedimientos corrientes,

La pieza asi obtenida, me somete, finalmente, a un
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cousistente, en someter a una porcidyn 2legida de acero,

procsso Ge galvenizacidn nediante su inmersidn en un bafio

de niqunel o~cromo-nique1,vcon lo que se evite 1aloxidacidn
uiterior de la pieza, aws~ntando gu ﬁuraci'h'y d4ndole un.
agpeato sexftierior inmejorable. '

Tos engranajes asf obtenidos presentsan una mayor du-
racida y dureza que los corrientes utilizados hasta la fe-
cha., '

Como ge comprendsrd, serén variables en ellpresénte
procedimiento, les temperaturas de log prooesos de norma-

lizacidn y bonificacidn del metal enpleado y de la pieza

ol

obtenida y los porcentajes indicados, todo lo zue, natural
mentae, podrd oscillar dentro de los lfmites oonvenientes, ¥y
en generel, serd variable, todo cuanto no altere, cambie

o modifigue la esencialidad del invento.
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Se reivindice como ob’eto ds lz rresente vaterte de

invencidn;:

frie

1,~ Procedimiento pare la fabriceac

rajes de ratal parse automdviles y maquinaria sn gensral,

oromo-niguel, de wu 4 por cicuto aproximads de nigquel, a
un previo prooseso de normalizacidn, somstidndol.a aqudl &
la accidn de un horno, preferiblemsnte =1dctrico, y & una

temperatura auroximedea a los 850"graaos; en someter, =

ooatingaaidn, el metal & las operaciones mecdnicas corrien
tes, mediante.tornoa?fresa&craa y demés méquigas apropia-
des, hasta lograr la pleza o engrznsje desecado, con su

dentado ccrregpondiente; en someterv & la pieza obtenidas,

& un tratemiento tdrmiso &e»temple:y bonificacidn del me-

or. de plezas-sngrap-
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ficado de lu piezs; y,finalnente, en someter a la pieza dé|

10}

tal, & cuyo objeto se someste aéuella, ¥y por espacio de

unos 10 minutos aﬁroiimaﬁarente ¥ e une temperatura de 75 |
a 100 gredos, a wi bafio de lejfa de sosa otustica y en laf
proporcidn aproximadsa dsl 3 por ciehto de _sosa céuSUica'

sn procedsr, & eontinu301dn, si fnere preciso, a un recti-|

metal o engranage.a'un proceso ds éalvanizacidn, mediante
su inmersidn en un bafio de niquel o oromo-niguel, o solc
nigunel méte, |

&,.,~ "PROCEDIIIIENTO FARA Ia FLBRICACIOH DE PIFZAS~EN-
GRAﬁAJES LUE METAL PARA AUTOMOVIIES Y MAQUINARIA Ei GENERALY
Consta la presente liemoria desériptiva, de ouatro ho~-
Jas mecanografladas, numeradas y escritas por una sols |
cars. |

Madrid & seis de febrero de mil noveclentos cWaren-

ta y ocho.
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