
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una Patente de Invención, por veinte años¿ port 

"NUEVO SISTEMA PARA L^DISPOSICICN SÍBRE PIEZAS DI­

VERSAS DE CCMPLmtENTOS DE MATERIAL MAS DURO", a favor 

de Don Angel Fernandez Oliva, de nacionalidad españo­

la , residente en Barcelona, Ali-Bey, 95- 99*-

Tiene por objeto la  presente solicitud de Paí­

tente de Invención reivindicar ía  propiedad y novedad 

en todo el territorio  español de un nuevo sistema pa­

ra la  disposición sobre piezas diversas de complemen­

tos de material mĵ s duro en las partes sometidas a 

rozamiento, con cuyo sistema se logran importantísi­

mas ventajas tanto de tipo técnico como económico, A-é 

,0 , .uant. 1U. d .- ;^  Per. ^  Y ^
eficaz se ahorra el mecanizado de precisión de piezas^
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de trabajo, a l tiempo que permite emplear en estas 

piezas materiales más blandos y por consiguiente tam­

bién mis económicos. Las Ventajas en cuestión se des­

prenderán fácilmente de la  descripción que sigue.

Aunque este sistema es de aplicación en inr- 

numerables disposiciones del tipo indicado, es decir 

en aquellas piezas de trabajo en las que una de sus 

caras ha de constituir superficie de rozamiento con 

otra pieza y que por tanto precisa estar hecha de un 

material resistente a l desgaste y mecanizada con pre­

cisión^ en la  presente descripción nos referiremos 

concretamente a la  construcción de soportes para ruedas 

auto-orientables, por ser uno de los casos mis con­

cretos de aplicación de la s  características de novedad 

del sistema objeto de esta Patente.

En muchas de sus aplicaciones las ruedas de 

este tipo están sometidas a pesos considerables y a 

circunstancias desfavorables para su funcionamiento. 

Como es sabido estas puedas se componen de dos elemen­

tos principales, e l fijado a l mueble, ca rre tilla  o 

similar y el soporte de la  rueda propiamente dicha, 

los cuales deben realizar un giro relativo entre s i 

en la  operación de auto-orientación y para fa c ilita r  

el cual se disponen entre ambos elementos cuerpos ro­

dantes, -bolas, rodillos, e t c ,  destinados a disminuir 

la  fricción a pesar de la  presencia en e l ambiente de 

pelusas y otras contaminaciones de la  atmósfera. Ahora 

bien, como antes se ha dicho, en esta aplicación las 

ruedas se encuentran sometidas a pesos considerables y 

estando las piezas en cuestión construidas en material



40.

/. í̂ 4^

r

50.-

55. -

60. -

65 .

' 27 i 502
blando, -hierro fundido normalmente- el desgaste que 

se origina por e l rodamiento de bolas de acero tem­

plado es tan acusado que-da lugar a una destrucción 

prematura.

La solución evidentemente pirética es la  de 

disponer en las superficies unas inserciones de un 

metal duro capaz de re s is tir  e l giro bajo la  carga y 

el desgaste consiguiente, como por ejemplo placas de 

acero templado o cementado confonnadas preferiblemen­

te por estampación para obtener la  debida precisión, 

seg^n su función!.

&e presenta entonces e l problema sustancial 

de la  forma en que tales placas endurecidas han de f 

fija rse  a los respectivos cuerpos. La soldadura, que ? 

es también la  solución obvia, no es aconsejable, a l 

menos en las condiciones habituales, porque si se 

desea realizar una fijación irreprochable, ta l opera- , 

ción aumentar  ̂ mucho e l precio de coste del juego de 

piezas y, sobre to áo slas  a ltas temperaturas que en­

tonces intervienen afectan tórmicamaite al acero de 

un modo desventajoso, de manera qpe, al final de la  

operación de fijación , el temple q la  cementación 

de dichas chapas habró desaparecido, con lo  que su 

colocación, después de tantos gastos, resultarla 

prácticamente ineficaz.

El presente invmto tiende a eliminar estos 

inconvenientes de la  fijación  de las chacas duras a 

las superficies enfrentadas de los dos cuerpos rela­

tivamente giratorios entre s&.

A ta l efecto, el invento prevó que la,s refe-



70 . -  ridas placas se fijen  a sus elementos respectivos me­

diante una operación de ligazón realizada por inyec­

ción entre y sobre la  placa respectiva y su superfi­

cie de fijació n , de una materia capaz de producir por 

s i la  fijación  deseada, realizándose la  inyección de 

75.— ta l manera que la  capa aglutinante o soldante forme r¡

nervios circulares o radiales y rebordes periféricos 

que retienen y fijan  suficientemente la s  placas endu­

recidas.

Se ha hablado en lo  que antecede de capa ¡ 

80.- Aglutinante o soldante y esto daré ya idea de que e l  ¡

invento no se lim ita a una de estas dos clases, sino i!
que la s  abarca a ambas. Como capa de colada soldante ¡ 

se elegir^ preferiblemente una aleación de bajo punto ' 

de fusión qué resultaré § t i l  por e l hecho de que las }; 

85.- ruedas, en su trabajo, no han de estar expuestas por r

lo comén a solicitaciones a a lta  temperatura, no ha- 

biendo problema para la  selección de esta capa de  ̂

colada soldante, porque las mismas son bien conocidas 

en la  técnica desde hace muchos años.

90.— En cuanto a la  capa aglutinante, tampoco ha­

blé problema para su elección. Por lo  general se re- 

currirá a un aglutinante del tipo de las resinas ar- ¡r 

t if le ía le s . Sin hablen* de lo s aglutinantes sintéticos 

que cada d$a van apareciendo en é l mercado, apropia<- 

95-— dos para la  soldadura de metales entre sé# puede men- f

; clonarse e l grupo de las resinas apox^dicas, bien co- ' 

nocido desde hace años y que se emplea para uniones ¡v 

de metal con metal con muy buenos resultados.
Como norma general puede emplearse é l nylbn,
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- excelente en las pruebas realizad as.----  —  .....

De esta manera puede obtenerse una unión sa­

t is fa c to r ia  de ejecución económica y que no perjudica 

a l  temple o a la  cementación de la s  placas resisten ­

tes a l desgaste a unir con la s  superficies correspon­

dientes de lo s  elementos de la  rueda.

Para que e l invento pueda comprenderse sin 

d ific u lta d , se dará a continuación una descripción 

m&s detallada del mismo en relación  con lo s  dibujos 

adjuntos, en lo s cuales de una manera puramente es­

quemática y solo a t itu lo  ilu s tra tiv o  y no lim itativo  

se ha representado:

En la  fig u ra  la  una v is ta  en planta de una 

pieza de soporte para ruedas sobre la  que ha de apo­

yarse y g ira r , mediante apoyo sobre bolas, una segundi 

pieza cuya parte rozante tiene semejantes caracterís­

t ic a s .

La figu ra  28 es un corte por la  lín ea  A-B de 

la  figu ra  1 8 ; y

La figura 38 un corte por la  lín ea  C de la  

misma figura*

En la s  figuras 28 y 38 se ha representado en 

la  mitad de la  derecha antes de l a  inyección del aglu­

tinante y en la  izquierda después de la  inyección*

En dichas figu ras se ha señalado con - 1-  la  

pieza base por ejemplo de hierro fundido, la  cual t ie ­

ne en su centro un cuello -2 - orificado para paso del 

eje o espigón alrededor del cual giran la s  dos piezas 

rozantes* En la  cazoleta que forma esta  pieza se ha 

previsto un resa lte  o nervio c ircu la r  -3 - y  en puntos
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adecuados, Ppr ejemplo situados en 120% entre^ s^, uno 

bebederos o bocas de inyección -4 - de forma acusada­

mente canica, y unos canales internos -5 - para comuni­

car la s  partes entre e l nervio -3 -  y que ascienden po: 

e l cuello -2 - .

En el seno de esta cazoleta se dispone la  pla­

ca estampada -6- de metal endurecido y  conformada de 

precisión  de manera que presente una p ista  o canal de 

rodadura -7 -  para la s  bolas de acero del cojin ete que 

se ha de formar entre la s  dos piezas g ir a t o r ia s  y un 

segundo canal -8- con o r ific io s  de comunicación - 9— 

que origina un espacio anular - 10 - . En su p e rife r ia  

la  placa -6— forma una especie de b is e l  - 1 1 - ,  todo ell 

de forma que a l inyectar e l aglutinante -por ejemplo 

nylán- por la s  bocas cónicas -4- rellen e e l  espacio 

existente entre la  pieza base - 1 -  y la  placa -6 -, 

formando un reborde p eriférico  que abraza a l b is e l 

- 1 1 - ,  pasa por lo s conductos -5 - y por la s  aberturas 

-9— formando un an illo  en la  canal -10 - sobre la  piar­

es y ascendiendo finalmente por e l  cu ello  -2- donde 

puede aprisionar nuevamente la  placa por e l borde de 

su o r if ic io  cen tral.

La placa -6- antes citada^ puede obtenerse, 

por ejemplo, por estampación a p a r t ir  de una chapa de 

acero adecuada y, en la  operación de estampación* 

ademas del troquelado de la  chapa que corta la  placa 

a sus dimensiones d e fin itiv a s  se practican simultánea­

mente la s  gargantas - 7-  y -8- que han de servir res­

pectivamente para a lo jar una corona de bolas en c a li­

dad de'árganos de a n tifr icc ió n  para f a c i l i t a r  e l  giro

-fi *3*  ̂ ^
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re la tiv o  entre loa elementos g ira to rio s y de circula­

ción del material de colada. También se practicarán 

en la  operación de estampación lo s agujeros - 9-  y 

eventualmente ranuras radiales para la  circulación 

del material de colada durante la  operación de f i j a ­

ción de la  placa.

A continuación, esta placa troquelada estampa­

da y perforada es sometida a un tratamiento térmico 

para su cementación o temple, operaciones que, por 

ser sobradamente conocidas no necesitan describirse y 

después de la s  cuales la  placa -6- queda l i s t a  para si 

f i ja c ió n .

Esta fija c ió n  es muy se n cilla : se coloca e l 

elemento -1 -  en un molde de colada adecuado. la  res­

pectiva placa -6- se apoya sobre la  cara correspondie: 

te  de dicho elemento de la  que quedaré separada merce< 

a l re sa lte  anular -3- dejando a s i unos espacios comu­

nicados por lo s  conductos j-5- por lo s que puede f lu i r  

libremente e l aglutinante inyectando a c ie rta  presión

La inyección del aglutinante catalizado para 

su endurecimiento y fraguado inmediatos (o de la  alea 

cign fundida, caso de emplearse un material de solda­

dura) se re a liza  en forma adecuada y conocida por lo s 

bebederos -4 - .

Se observaré, a este respecto, que la  masa 

fundida y so lid ificad a  forma rebordes p eriférico s -11- 

que ejercen una acción de tope y retención sobre la a  

respectivas placas, asegurando su contraje e inmovi­

liza c ió n .

La masa de materia aglutinante que queda entr
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la  placa complementaria y la  pieza soporte proporcio­

na c ie rta  fle x ib ilid a d  a la  unión y a l giro  re la tivo  

de la s  piezas, a s i como un roce silencioso y mgy 

suave del sistema de rodamiento.

Como consecuencia de lo  descrito y de esta 

manera rápida y económica, se obtienen finalmente ele­

mentos cuyas caras de Rodadura están provistas de pía 

cas de metal duro irreprochablemente unidas a ellos* 

Es evidente que e l  ejemplo descrito no tiene 

otra misión que f i j a r  la s  ideas y que podran introdu­

cirse  en á l, modificaciones de d eta lle  que, por su 

carácter evidente, habrán de considerarse comprendi­

das dentro del invento cuyo alcance queda fija d o  to­

talmente por la s  reivindicaciones siguientes?

N 0 T A

Descrito suficientemente el objeto de esta 

Patente se declaran de novedad y propia invención las 

siguientes?

R E I  V I'N D I"C A C I  0 N E S 

1 8 . -  Nuevo sistema para la  disposición sobre 

piezas diversas de complementos de material más duro, 

que se caracteriza por e l  hecho de que sobre la  su­

p e r fic ie  de rozamiento de la  pieza de trabajo se dis­

pone una placa, preferiblemente obtenida por estampan 

cien y conformada según la s  ca ra cte rística s  del roza­

miento, para f i ja r  la  cual sobre la  pieza de soporte 

se somete el conjunto a una operación de inyección 

por bebederos cónicos previstos en la  cara in ferio r 

de dicha pieza, cuya masa de m aterial p lá stica  ade­

cuada, -por ejemplo nylón- no solo re llen a  lo s  aspa-
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cios previstos entre placa y soporte, sino que además 

abraza periféricamente a la  placa montando sobre un 

corte en b is e l previsto en el borde de la  misma, man­

teniéndola a s i perfectamente f i j a  y centrada sobre le 

pieza de soporte.

2a.- Nuevo sistema para la  disposición sobre 

piezas diversas de complementos de m aterial más duro, 

según la  reivindicación anterior que se caracteriza 

por e l hecho de que en la  placa complementaria se han 

previsto también unas canales concéntricas y/o radia­

le s  con sus respectivos o r if ic io s  de comunicación 

con e l in terio r para dar lugar a la  formación sobre 

e lla s  de venas de materia aglutinante que quedan so­

bre la  propia placa ocupando la s  canales dichas, re­

forzando s i  cabe la  sujeción de la  placa a la  pieza 

soporte.

3 Nuevo sistema para la  disposición sobre 

piezas diversas de complementos de material más duro, 

seg&n la s  reivindicaciones an teriores, caracterizado 

porque la  placa complementaria es de acero endureci­

do.

48 . -  NUEVO SISTEMA PARA LA DISPOSICION SOBRE 

PIEZAS DIVERSAS DE COMPLEMENTOS DE MATERIAL MAS DURO.

Todo e llo  conforme se describe y reivindica 

en la  presente memoria descriptiva, que consta de 

nueve hojas y dibujos que la  ilu stra n .

Madrid, 25 de Octubre de 1 .9 6 1

y



ANGEL FERNANDEZ OUVA HOJA UNHCA.
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