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MEMORIA DESCRIPIIVA

de la Patente de Invencidn, por 20 afios, solicitada & favor
de MIRC Y CIA., Sociedad constituida de acuerdo con las Le-
yes Espafioclas, residente en SAN ADRIAN DEL BESOS ( Barcelo-
na ) calle Mayor numero 15, por " UN PROCEDINIENTO PARA-
IA FABRICACION DE ARANAS HUECAS PARA MECHERAS ",

La presente Pétente de Invencidén tiene por objeto garan-
tizar el derecho a la explotacidn exclusive de un procedi -
miento para la fabricacién de arafias huecas para mecheras ,

Hasta la fecha las arafias o sletas para mechera han ve -
nido fabricédndose por el procedimiento de fusién en moldes-
¥ a continuacién una mecanizacién culdadosa de los brazos ,
uno de los cuales es macizo, en tanto que el que lleva el
compresor €8 hueco y estd provisto de una ramuira longitudi-
nal, y ademds el brazo conductor interior tiene que ser &b
golutemente liso para né ofrecer ningin obstéculo o roce a
la mecha que podris estropearla.

Este proceso de fabricacién es caroc, por precisar mucho =

trabajo de mecanizacidén y ajustaje y ademés por precisar m-
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cho material, del que se desperdicia una parte,

E1l procedimiento objeto de la presente Patente de Inven-
ciédn subsana los inconvenientes citados, pués es econémico=-
tanto en el aspecto del material empleado como en el del -
costo en si mismo.

Consiste esencialmente en obtener por separado cade uno-—
de los dos brazos de la arafia o aleta, una pieza curvads -
para unién de los mismos y el cuello, por medio de un tro -
quel en varies fases, uniéndolas, despuése de un cuidadoso -
pulido previo, por soldadura y sometléndolas e continuacién
a otre fase de pulimentacidne.

El brazo hueco, con ranura para conduscir le mechsa, se
troquela en planoha, obteniéndose en una primera fase una
figura en forma de trapecio alargedo, gue en uno de sus exX—~
tremos presenta una porcidédn amular para alojamiento poste -
rior del cuello. A continuacién de este troguelado, la pile~
za plana obtenida es sometida a una fase de pulimentacidn -
de una de sus caras, que posteriormente forma la superficie
interior del conducto de le meche, En una tercera fase se do
bla sobre si mismea segin su eje, obteniéndose as{ una pileza
recta, ligeramente cénice mmeca interiormente y con una re-
nura longitudinel. Finalmente esta pleza es sometida a otrs
fase de troquelado en la gue el e xtremo mds encho es dobla-
do hasta constituir un arco de 90%,

E1l brazo compensador se obtiene independientemente por— .
troquelado en plancha de un perfil rectanguler alargado, en
uno de cuyos extremos queda constitufda unas pleza anular ,
que superpuesta & la del brazo conductor de la mecha constl
tuye el alojamiento del cuello; & continuacién y también -
por troquel; es doblada esta plieza segin su eje longlitudi -

nel, formando un cilindro que en una tercera fase, es apla—
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nado para darle une seccidn ligeramente ovalada, uniéndose sus
bordes y mecanizando a continuacién para eviter que un exceéo_ -
de peso descompense el equilibrio de la arsfia,

Finelmente el extremo con la pleza anular es doblado en éngt_;.
1o recto formando un arco de 90%.

La pieza de unién de los dos brazos se obtiene, también ppr-
troquelado en plancha,dobleda sobre si misma segdn un eje lone-
gitudinal y finalmente, al conjunto, por medio de prensa o tro-
quel, se le dé forma de arco de 1802,

Obtenidas las tres piezas principales en la forme Qescrita -
se unen por soldadure, actuando de elemento de unidn y refuerzo
la pieza en forma de arco de 180%., A continuacién se mecaniza -
el conjunto para equilibrarlo y eliminar los excesos de soldg
durs, adioionéndga;e el brazo compresor y el cuello,

En los dibujos de la hoja adjunte y a titulo de e jemplo, se
representan lag diferentes fases del proceso de fabricacidén de
arafiag huecas para mecheras,

Siguiendo los disefios, vemocs en las figures 1, 2, 3 y 4, el
proceso de formacidn del brazo hueco conductor de la mecha, En-
la figura 1, se aprecia como, en una primera fase del e stampado
o troquelado, se forme une pieza alargada con una parte que adop
ta la figura geométrica de un trapecio -l- el cual, en unc de
sus extremos, presenta la pileza saliente anular -2-, A continua
cidn la parte -l- es sometida a pulimentacidn por la cara gue
serd la superficie interna del conducto =3, una vez dodlada l=
pleza -l-, en forma ligeramente cénica -4~ como se aprecia en
las figuras 2 y 3. En esta Ultima figura se vé gque en la opere~
¢ién de doblado se dejan los bordes -—5-, ligeramente separados,
de manera que forma una ranura longitudinal -6~ para el paso de

la mechae
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A continuacién la parte superior del tubo cénito —4-— es do-
blada en é&ngulo recito, formando un arco -";- de 90%2,, y al pro-
pio tiempo el apéndice -8- queda doblado para tapar el husco -
del brazo compensador,

En las figuras 5, 6, ;y 8 vemos cémo, independientemente -
se fabrica el brazo compensador, con un troguelado que form& -
un recténzulo -8- que en uno de sus extremoe presenta un salien
te anular -9-, Este rectdngulo es doblado sobre s:f mismo for-
mendo un tubo —10= cuyos bordes se sueldan y después es compri
mido para darle una sececidén ligeramente ovalada, —l1l-.

Independientemente también,se fabrica la pieza de unién re-
presentada en las figuras 9, 10 y 11, constitufda ( figura 9 )
por una zona central -l2- rectangular provista de un orificio-
central -13- y dos alasg —-l4- trapeciales,

A continuscidén de este primer troquelsdo esta pleza se some
te a un moldec con prensa para doblarla sobre s{ misma en for-

ma de medias cafia y a la vez darle una forma conjunta de media-

- luna, tal cémo se vé en las figgras 10 y 1ll, gque muestran una-

planta y un corte longitudinal de la misn=z,

Finalmente se unen entre s{ las tres piezas formedas, de la
manerea que se indioca en la figurs 12 y &l brazo conductor =4
se le yuxtapone la varilla -15- que queda retenide por los sa-
lientes -16—~ y que convenientemente acodada -1:7; forms el come-
presor de la arafia o aleta, ‘ |

Después de unir por soldadura les tres piezas formades, se-
somete el conjunto a cuidadoso pulido para evitar la presencia
de rebasbae y rugosidades gque puedan estropear la mecha y una -~

vez terminade este operacién se acopla €l cuello ~-17- gque €8 -

postizo y cambiable,
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Se realizard este procedimiento con los troqueles, prensas,
ndquinas, pulidoras y demds itiles y herramientas necesarios ,
variando en é1 cuanto né altere, cambie o modifique su esencig

lidad.

Se reivindica como objeto de esta Patente:~

12,~ Un procedimiento para la fabricacién de arafiag huecas pa-
ra mecheras, que consiste esencialmente en obtener por separedo
cada uno de los dos dos brazos de la araiin o aleta, una pieza-
curvada pars uniég de los mismos y el cuello, por medioc de un
troqueledo en varias fases, uniéndolas después de un cuidadoso
pulido previo, por soldadura y sometiéndolas a continuacién a
otra fase de pulimentacién.

28, El propio procedimiento para la fabricacidén de arafias hue
cag para mecheras segin la reivindicacién 12., que se caracte-
riza porqué el brazo hueco, con ranura para conducir la mecha,
se troquela en plancha, obteniéndose en une primera fase una -
figure plane en forma de trapecio aslargado, que en u.né de sus~
extremos presenta una porcidn anular para slojamiento poste -
rior del cuello. A continuecidén de este troquelado la pieza -
plane obtenida es sometide a una fase de pulimentacidén de una-
de sus caras, la cual posteriormente forma la superficie inte-
rior del conducto de la mecha. En una tercera fase se dobla sg
bre s{ misma segin su eje, obteniéndose asi{ una pieza recta 1i
geramente céniea, hueca interiormente y con una ranura longitu
dinal, Finelmente esta pieza es sometida a otra fase de troque

lado en la que el extremo méds amcho es d oblado hasta constituir

un arce de 902,
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38,~ E1 propio procedimiento para la fabricacién de arafing hue-
cas para mecheras segin la reivindicacién 12,, que se caracteri
za porquéd el brazo compensador se obtlene independientemente -
por troquelado en plancha de un perfil rectangular alargado, en
uno de cuyos extremos queda constitufda una pieza anular, que
superpueste a la del brazo conductor de la mecha constituye el
alojamiento del cuello; a continuacién y tembién por troquel,es
doblada esta pieza segin su eje longitudinal, formando un cilin
dro que, en una tercera fase es aplanado para darle una seccidn
ligeramente ovalada, uniendo sus bordes y mecanlizando a conti -
nuacién para evitar que un excesp de peso descompense el equili
brio de la arefia, doblando finalmente el e xtremo con la pieza -
anular hasta constituir un arco de 9082,

42,—- E1 propio procedimiento para la fabricacién de arafias hue-
cas para mecheras, segin la reivindicacién 18,, que se caracte-~
rize porqué la pileza de unidn de los dos brazos se obtiene,tam-
bién por troguelado en plancha, doblado sobre si mismo segin un
eje longitudinal para obtener una seccién de media mfia y, fi ~
nalmente, al conjunto por medio de premsa o troquel se le 34 -

una forma de arco de 180¢%,

59,- E1 propio procedimiento paras la fabricacién de arafias hue-

cag para mecheras, segin la reivindicacidén 12., que se caracte-
riza porqué una vez obtenidas las piezas principales segiin las
reivindicaciones 28, 32 y 48,, se unen por soldadura, actuando-
de elemento de unién y refuerzo la pieza en forma de arco de -
1802, A continuacién se mecaniza el conjunto para equilibrario-
y eliminar los excesos de soldadura adicionéndole el brazo come

presor y € cuello,
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62,~ Un procedimiento para la fabricacién d e arafias huecas

para mecheras,

Consta la presente memoria descriptiva de siete hojes fo =~

liadas escritas por una sola cara,

Barcelona, 21 de llarzo de 1.953.
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