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PATENTE DE INVERCION
por 20 alios por
"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Y ESTAMPACION nE MAR~-
CAS EN LOS SILENCIOSOS O TUBOS DE ESCAPE IE VEHICULOS",
& favor de los sefiores D, NICASIO ERRENDOSORO OLAZABAL,
D. FRANCISCO Y D. EUSEBIO MERCADER ELERBERU, de nacionali-
dad espafiola, y residentes en San Sebastian, Avenida de Na-

varra, n?, 36 (Barrio Herrera).

MEMORTIA E

g i iy S Pt

Es de sobra conocide por todos el auge que ha
tomado en Espefis la industria automovilista y por ello ce~-
da dia surgen modificaciones en la construccidn de todos y
cada uno de los elementos , partes o accesorios del suto-
movil , siendo el que nos ocupa uno de ellos destinado a
la fabricacidn y estempacidn de marcas en 1os tubos de es-
cape y silenciosos de tales vehfoulos s lOos cuales se lan-
zaban anteriormente al mercado imperfectamente construidos
¥ con sus marcas imposibles de diferenciar para poder pre-
tender exigir una garantia a su fabricante , puesto'que al
estar sometidos a la persistencia de temperaturas eleva-
das las pinturas o calcomanias en que se hacian las 'msrcas
desaparecian con gran facilidad,

El objeto de la patente de invencidn que nos ocu-
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pa es un procedimiento en la fabrioacién?y ;fincipalmente

en le estampacidn de marces em los tubos de escape y silen-
ciosos de vehiculos automoviles absolutamente nuevo y recio-
nal y el que despues del antecedente preliminar pasaremos

a describir , haciendose constar se trata de una de la va-
riadas formas de realizacidn a que puede llegarse con 1os
antecedentes basicos que se refieren a continuscidn.

Habremos de partir para su construccidn o fabri-
cacidn de la chapa comercial Mminada existente en el merca-
do, de aluminio , latén , hierro, acero o acero inoxidable,
de espesores apropiados a tal fim, la cual habra de ser cor—
tada en tiras de longitud apropiede con la forma de presen-
tacién de la chapa en el mercade y & une anchura relaciona-
de con le anchura y longitud del tupo de escape 0 silencio=-
80 & construir , dicha chapa antes de ser utilizada con tal
finalidad podré ser scmetida e una operecidn de releminado
en frio , & fin de alisar totalmente su superficile; despues
de 1o ocual y obtenidas que nos sean las tiras cortadas de
que hemos hablado , se procede a su corte por troquglacién,
obteniendose de éste modo cada une de las partes de que ha-
ye de constituibse el tubo de escape o silencioso, las cue-
les se someteran despues al correspondiente estempado, pa-
re obtener la forme deseada y lograr les piezas & qﬁe nos
hemos referido toialmente conformadas.

Obtenidas las partes metélicas de que se consti-
tuye el tubo de escepe o silencioso, para proceder & su sol-
dadure oxi-ascetilénica , oxh{drica o autogena , se prepa-
ran dichas piezas para ser punteadas , y despues se'pun-
tean utilizando el soplete o procedimiento de soldadura
elegido , uniendo de tel modo todas sus partes , preparan—
dose despues pars la solddura total y siendo soldadas a
continuacién por cualquiera de tales procedimientos , ob-
teniendose con ello el tubo‘de escape 0 silencioso totelman- f

te conformedo j; despues dichas soldaduras son esmeriladas
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en le corraspondiente maquina y 8provechando esta opera=
cidn para eliminer cuslquier posible defecte que tuviere
el tubo de escape o silencioso., Despues , en la taladrado-

re , se le practicardn los taladros necesarios , y convenien-

- temente avellenados para que se acoplen perfectsmente a ellos -

los tornillos se sujeccidén para adaptarse a la parie apro-
piada del veh{iculo & que se aplquen,

Despues de tedo ello se someten a las piézas Ob-
tenidas a su lijado o pulido en las maduinas correspondien-
tes , uns una vez listo de tsles operaciones se les somete
al cadmiado o miniade pers evitar su oxidacién , utilizen-
dose a tal fin el producto quimico correspondiente, termi-
nandose la operacién oon el pintedo ¢ anodigado apropiados.

La parte inferior del silenciose o tubo de esca~
pe en donde apereceré la marca y despues de 1as operaciones
snteriormente expuestas , serd sometida a la esencial ope-
recidn del estampado de la marce , con lo cual se obten-
dra ésta en alto o bajo relieve , destacandose siempre a
peser de la posible oxidacidn de la totalided del silencio-
80 0 tubo de eaeaﬁe en que ha sido estempada, Pudieﬁdose
llevar a cabo tal operacidn el estempar la totelided de
la pleza em que se disponga © hien separadamente por me—
dio del troquel 8l efecto,.

Descrito el objeto de la patente de invencidn que
nos ocupa , haremos constar se trata de una de las variadas
formas de reslizacidn & que en la préctica puede llegarse
con la aplicacién del metodo o procedimiento descrito, pu-
diendo ser comstrulidos en cualquier formas, tamefio, y mate-
rieles apropiados .

NOTA

szsosmmscsssxsms
La patente de inwenoién descrita recaerd, pues,
sobre las siguientes reivindicacioness
18 .~"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Y ESTAMPA-
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CION DE MARCAS EN LOS SILENCIOSOS O TUBOS DE ESCAPE DE
VEHICULOS", carscterizado por cuanto & tsl fin se utili-
zard chapa comercisl leminada la cusl habré de ser cata-
da en trozos de proporciones apropiedas con las del silen=—
cioso o tubo de escape a comstiruir , cuye chapa habré de
ger sometida en principio a una operacidn de relaminado en
frio a fin de slisar totalmente su superficie, despues de
lo cual se procede al troquelado de cada una de dichas m
partes metdlicas de que se compone el tubo de escape o si-
lencioso, y obtenidas estas babrdn de ser estampedas o em-
butidas a base del correspondiente troquel y en operacidn
de trogquelado o embutide separada o conjunta con la que
la lugar & la conformecidén toial de 1la pieza con la repro=
ducddn o estanpacién de el signo o marca que se desée.

28 ,~PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Y ESTAMPA—
CION DE MARCAS EN 10S SILENCIOSOS O TUBOS DE ESCAPE DE VE-
HICULOS", segin la anterior reiv;ndicabi5n , caracterizade

por‘ouaﬁto despues de obtenidas y embutides & base de tro=

quel le marca O 8igno correspondiente en la cara apropiada

del trozo o trozos de que pueda componerse el tubo de escaw- f
!

pe o silencioso, se preparan pare ser puntesdas y se pun-
tean por medio del soplete oxi-acetilénico, oxhidrico, sol-
dadura autogena o eléctrica', siendo totelmente soldadas a
continuacidn utilizende el mismo procedimiento de soldadu-
ra utilizado anteriormente , con lo cual se logras la obten~
cién del tubo de escape 0 sllencioso con su marca 6 signo
grabado por embuticidn a base de troquel, procediendose pos- ;
teriormente & su esmerilado en le maquina correspondiente
pera suprimir laes rebsbas y aprovechande tal operacidn pa-

re eliminar cualquier defecto que tuviese la chepa, despues

de 10 cual y por medio de la taladradors se le practicarsh

los orificios necesarios , siendo svellanados conveniente-~

mente ,siendc pasado despuss por une lljadora y a continua-
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¢ién por la pulidors , para despues ser sometidos a pin-
tado por impregnacidn o snodizade.

38 ,~"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION Y ESTAM~-
PACION DE MARCAS EN L0S SILENCIOSOS O TUBOS DE ESCAPE DE
VEHICULOS", o . |

‘Todo tal y conforme quede descrito y rei?indiea-
do. , » |

Este memoris conste de cinco hojas mecanografia-
das y foliadass por une sola de sus cares, conteniendo un
total de clento veintiouairo lineas,

MADRID A 16 DE NOVIEMBRE DE 1960.

P.A.
MANUEL DE ARPE.
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