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PATENTESE INVENCION 

por veinte años 
e favor de

Don Gumersindo CORBACHO GOMEZ 
de nacionalidad española 
residente en Ma dr id,V a 1 le he irnos o 61

P O R
"PROCEDIMIENTO INDUSTRIAL PARA LA FABRICACION BE COJINETES DE 
BIELA Y BANCADA,PARA AUTOMOVILES".

Consiste la referida patente de invención en un procedi­
miento industrial para la fabricación de cojinetes de biela" ** -* " - <
y bancada para automóviles.

Hasta la fecha no se conoce en el mercado un procedimiento 
6 para la fabricación de cojinetes de biela y bancada,para auto-

móviles,como el que es objete de ósta patente de invención.
Primeramente se preparan piezas planas cortadas a medida 

según sea el diámetro del cojinete a fabricar de hierro o 
acero.- -- - - ' ' ; 

1C Las mentadas piezas en dos partes se doblan para formar
un circule,en mandrinos o útiles al efecto.

............  ^  -- -

Se fresan las partes planas de unión de los dos caequillos
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para formar un cojinete.
Luego se pasan a desoxidantes en recipientes adecuados# 

Estos oxidantes se componen de ácido clorídilco diluido en 
agua hasta que los oasquillos a desoxidar que son de hierre 
o acero están en condiciones.

Salidos de les desoxidantes se pasan por agua y segui­
damente se sumerjen en una disolución de cloruro de zinc que 
pasan luego a un baño de estaño por inmersión,pasando otra 
vez por la misma disolución de cloruro de amonio,para lavar­
los seguidamente con agua que contenga alguna solución alca­
lina.

Se tornean por el exterior en un mandrino cilindrico 
cogido entre puntos del tome*

Se funde el caequillo con metal blanco en hornos adecua­
dos al efecto por medios caequillos*

La sujección de la tapa del cuerpo principal se rea­
liza cuando se coloque el cojinete para tornear por el inte­
rior y obtener dicho torneado interior del cojinete.

Una vez torneado el interior,los cojinetes pasan a la 
pulidora y vuelven al dispositivo que los tornea por el in­
terior para rematarlos tal cono refrentados y canaletas,ob­
teniéndose unos cantos vivos sobre el pulimento del cojine­
te*

Pasan los cojinetes luego a los taladros para efectuar 
las perforaciones necesarias que llevan los cojinetes#

Nuevamente se desoxida la parte exterior con ácido de*^" - 'N ' *- " * -*
rldrlce concentrado*Bsta operación se efectúa con una bola 
de trapo flotando sobre la superficie del hierro del cojine­
te -superficie exterior- pasando seguidamente a una disolu­
ción alcalina para expulsar los ácidos que pueda contener el 
cojinete,se limpian y seguidamente pasan a un baño electrol!** 
tleo de cadmio donde están el tiempo suficiente para recibir
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45 un deposite adecuado.
Una vez cadmlados,pasan loa cojinetes a un baño de hi­

drocarburo liquido combinad^ con hidrocarburo áóltdo a una 
temperatura de 70 grados centígrados aproximadamente con ob­
jeto de que el cojinete resista las inclemencias del tiecqpo 

50 agua etc.
Descrito suficientemente el objeto de la presente p^ten 

te de invención,solamente cabe hacerse constar que,podrá ser 
objeto de mejoras siempre y cuando no se altere la esencial!* 
dad de la misma,no inve 1 idánddla la proporción ni Ingredlen- 

66 tes para la realización conforme esenclalidad de la misma#

R E I V I N D I C A C I O N E S
ssz ssstiT. ír3=:s^ s= 3 :s:= ss5 s:s::ss= 3 = := := sn = s:s^ :5 3 3 c :s:

Reivindica al recurrente la propiedad y el derecho exclu­
sivo de fabricación en España y sus Dominios del objeto de 1# 

60 presente patente de invención,caraoterizada en las siguientes 
reivindicaciones:
1# Procedimiento industrial para la fabricación de cojinetes 
de biela y bancada,para automóviles,caracterizado esencial­
mente en preparar piezas planas cortadas a medida según sea 

65 el diámetro del cojinete a obtener de hierro o acero para 
doblarlas seguidamente y formar con dos piezas un circule en 
mandrinoa o últUhes al efecto#
2# Procedimiento según reivindicación anterior,caracterizado 
esencialmente porque las montadas piezas se fresan las par- 

70 tea pina de unión de los dos caequillos para formar un coji­
nete#
- < - "  - -- * . - ........ —

3# Procedimiento según reivindicaciones anteriores,caraoteri*'
zado esencialmente porque las citas piezas se pasan a deso­
xidante* en recipientes adecuadosycomponiéndose estos
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76 desoxidantes de ácido cloridrico deluido en agua hasta que 

los caequillos a desoxidar están en condiciones#
4* Procedimiento según reivindicaciones anteriores^caracteri­
zado esencialmente porque salidas las mentadas piezas de les 
desoldantes se pasan por agua y se sumergen luego en una 

80 disolución de cloruro de aiinz y pasar seguidamente a un baño 
de estañe,por inmersión,pasando otra pez por la misma disolu­
ción de cloruro de zinc o mejor por una disolución de cloru­
ro de amonio,y luego lavarlas con a gua que contengan alguna 
solución alcalina#

86 6# Procedimiento según reivindicaciones anteriores^caraoteri-
zado esencialmente porque las expresadas piezas se tornean 
por un interior en un mandrino cilindrico cogido entre pun­
tos del torno#
6# Procedimiento según reivindicaciones anteriorea;caraete- 

90 rizado esencialmente en que se funde el caequillo con metal 
blanco en hornos adecuados ale fecto por medios caequillos 
y pasando a otro mandrino#
?+ Procedimiento según reivindicaciones anteriores,earacte- 

96 rizado esencialmente porque una vez torneado el interior de 
los cojinetes pasan a la pulidora y vuelven al mismo díspo- 
sitivo que los torneó por el interior para rematarlos tal oo ! 
me,refrentados y canaletes#
8# Procedimiento según reivindicaciones anteriores,caracte­
rizado esencialmente porque seguidamente pasan los cojine- 

100 tes a los taladros para efectuarlas las perforaciones nece­
sarias#
9# Procedimiento según reivindicaciones anteriores,caracte­
rizado esencialmente porque nuevamente se desoxida la parte 
exterior con ácido cloridrico concentrado,efectuándose por 

le6 medio de un flotamiento con bola de trapo sobre
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pasando seguidamente a una disolución alcalina para expul­
sar los ácidos que puedan contener los cojinetearse limpian 
y pasan seguidamente a un baño electrolítico de cadmio,donde 

110 están el tiempo suficiente para recibir un depósito adecua­
do*
10+ Procedimiento según reivindicación anterior,caraeterlza- 
do esencialmente porque una vez admiados los cojinetes pasan 
a un baño de hidrocarburo liquido combinado con hidrocarburo 
sólido a una temperatura de sesenta grados centígrados apro* 

115 ainadamente con objeto de que^ el cojinete resista las in­
clemencias del tiempo y del a gua.
11. Por "PROCEDIMIENTO INDUSTRIAL PARA LA FABRICACION DE 
COJINETES DE BIELA Y BANCADA;PARA AUTOMOVILES".
Sean cuales fueren las circunstancias que concurran en la 
esencialidad de la presente patente de invención.
Consta ósta memoria descriptiva de cinco hojas mecanogra­
fiadas por una sola cara,numeradas y foliadas.

Madrid S6 de Mayo de 1.952
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