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Solicitade a favor de D,Rafael Urreta Suinaga, de nacio~

nelidad espafiols, domiciliado en Ermus (Vizcaya),
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Iz invencidn que vamos a describir en la presen
te memoria, auxiliados de los dibujos complementarios
anexos, trata de unos importantes perfeccionamientos in-
troducidos en la fabricacidn de pedales para bioicletas,
que afectan tanto 2 la especisl comstitucidén de slguna
de sus partes, como al proceso de obtencidn de las mismas

Estos perfeccionamientgf estén ehcaminsdos & |

fortalecer al tapdn roscado que cubre uno de los extremos

del eje y el cojinete a bolas en que se apoya y gira, oon
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siguiendo en él una mayor consistencia y duracidn, preci-
samente en los lados provistos de rosca que son los qué
se debilitan al practicar ésta.

Otra finelidad del invento reside en el procedi
mientb empleado parsa obtener el eje de giro del pedal y
en el ordenamiento de las operaciones de mecanizado, me-
diente lo cual se consigue una gran reduccidn en los tiem
pos del proceso de fabricacidn, que influye en la dismi-
nucidn del consumo de meno de obra por unidad,'con el co_gr
siguiente aumento del rendimiento y produccidn.

Loé perfeccionamientos que afectan a ls cone-
titucidén del tapdén roscado en un lado del pedel consisten
en esencia en la conformacidn en el proceso de embutido
y estampado con gue se obtiene, de un arrvgemiento de sus
paredes laterales que da lugar a un nervio circular que
refuerzs considerablemente la estructura de dichas pare-
des formando exteriormente y alrededor de la parte cilin-
drica wna especie de borddn de medias cafia.

En cuento al eje, los perfecciongmientos con-
sisten en simultanear cada una de las operaciones sucesi-
vas de conformascidn de la cabeza del eje, con otra opera-
cién en hileras de acerc o de metal duro por extrusién
o calibrado, en la: que, cada vez que se golpea la zons
pare ir dando forma a la cabeza, se rebajs tambien une

porcidn del eje, con lo cual se logra eliminar las opera-

ciones de tornesado, esgtirado o martilleado de ciertas pan
tes del eje, tal como se viene haciendo segun los actua-
les procesos de fabricacidn de esta pieza. Con ello se

logra, como ya se dijo, una reduscién en el coste de la

pleza, ahorrando tambien material.
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40 Con el fin de ilustrar graficamente la natura-

|1leza de los perfeccionamientos objeto de la invencidn,
que se han expuesto anteriormente de una forma general,-
se acompaifla una lamina de dibujos en la que se ha repre-

gentado un ejemplo de realizacidn que, precisamente por

45 eso, debe interpretarse con el mas amplio criterio y sin
- caracter restrictivo alguno. .
. En los mencionados dibujos, la figura 1 repre-

sente uns vista en planta del pedal; las figures 2 y 3
son una vista en planta y otra en seccidn del tapdn,mien-
50 tras que las figures 4 a la 7 representan las diversas -
formes por les que va pasando el eje en los diversos tra—
tamientos del procesc de fabricacion.

ﬁn los referidos dibujos, las diversaes partes
dei ejeuplo de realizecidn que representan se sefialan
55 con las siguientes acotacioness: -1~ y -2~ son las plan-
chas laterales caladas, longitudinales, en cuyos bordes
dentados se apoya el pie y que, con 1as otras dos planchag
transversales =3—- y -4~ constituyen el bastidor del: pedal)
|euyo bastidor se nella reforzado con el transversal centrsl
60 -5-, Con —6- se sefiala el tubo central que cubre al eje y
que en sus extremos lleve adicionadas dos bocas acampa-
nadas -7- y ~8~, sujetas en los transversales =3= y =~4=.

la parte -7=-, en su porcion cilindrica, tiene
exteriormente unu zona roscada en la cual se rosca el ta-
65 pén ~-9-, cuya constitucidn se ve mas claramente en las
figures 2 y 3. Como vemos, este tapén -9~ esta congtitui-
do por una pieza de plancha a la que se le da forma de
cazoleta cilindrica por medio dewgstampado'y embuticidn,

. &
en cuye operacion se le practica un arrugado de su parte
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es precisamente lo caracteristico, puesto que con el se

da mayor consistencia al tapén. Tambien deben sefialarse
la forme de prisme exagonal -12~, que actua de tuerca psa.—J
ra roscarlo y desenroscarlo y la zona =13- con espiras,
pare roscarse en la parte tambien roscada =T~, cubriendo
el extremo del eje y el cojinete a bolas en gue va momtado

Bl prooédimiento actualmente empleado en la fa-—
bricacidn de ejes de los pedales de bicicletas, parte de
una barra cilindrica de entre 10 & 12 milimetros de did-
metro, & la cual y tratando una zone cercans 8 un éxtre-
mo, se le va formando la cabeza en dos o tres golpés su-
cesivos, mediante forjado en caliente, estanpado en frio
0 en prensa excéntrica o de friccidén, 0 en uns méquina
automitica especial para este fin. Después de esta oon-
formacidn de la cabeza, se le da actualmente la forms
troncocdnica, de la parte media y la forma cilindrica del
extremo opuesto al de la cabeza,'mediante torneado, O poI
laminado en frfo o martilleado.

De acuerdo con los perfeccionamientos de nues—
tro procedimiento, se parte tambieh de la barrs cilindri-
ca -14- que vemos en la figura 4, déndole a un extremo
de ella los mismos tratemientos y golpes que se emplean

en el procedimiento conocido para conformar la cabeza —15

¥
-

con la particularidad de que en la operacién de darle a
la cabeza -15- la forma que aparece en la figura 5, se
rebaja la zona -16-, cosa que se obtiene con hileras de
acero o metal duro por extrusién o calibrado; al.dar a la

cabeza citada la forma ~15'~ que aparece en la figura 0,

gse tratarsa simultdneamente la enterior zona -16-, practi-
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cando en ella el rebaje de la zona -17- y, finalmente,

al acabar de conformar lu cabeza dindole la forma sefia-
lada -15''- en la figura 7, se le practica simulténeamen-
te a la zona —17— el rebajo ~18- de su extreuo, que va-
ria de didmetro segin se rosque a terraja con viruta o
a presidn con rodillos.

Finalmente en la figura 8 vemos el eje ya aca-
bado, con la gzona roscada -23~- en’un extrewo , con los
rebajes =24~ en la cabeza y con el otro extrewo -25- tam- :
bien roscado.

Por ultimo debe hacerse comstar que las formas
de las partes del pedal no afectadas por la invencidn y
en general los materiales; tamafios y demas detalles de
fabricacidn, podran veriar siempre que no se altere lo
esencial que se expresa en la siguiente

N OoT A
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Los puntos nuevos y de propia invencidn que se
presentan pera su reivindicacidn en esta Patente de In-
vencién, son:

1¢,- Perfeccionsuientos en la febricacién de
pedales para bicicletas, consistentes en la obtencion del
eje de giro partiendo de una barra cilindrica, cuyo 8X=
tremo se tratara con varios golpes mediante estampado en
frio, con los cuales se conformard una cabeza, rebajando
el mismo tiempo por el procedimiento de extrusidn, esti~
rado o calibrado, hasts el didmetro menor del extremo
opuesto de la cabeza, realizando dsto de tal modo que,
mientras se va formendo la cabeza, se esté rebajendo si-

mul tdneemente la zona del eje situada Junto a la parte

lde mayor didmetro inmediate @ la csbeza, y al formar la—
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130 cabeza en las fases iniclales, se rebaja la segunda zona
inmediata al extremo de menor didmetro, de igual modo que),
al darle a la oabeza su acabado, se rebajaréd dicha parte
de menor didmetro que se roscaré y ouyo diémetro depen=
Jderd de que se obtenga el roscado a terrsja con viruta o
135 a presiéﬁ con rodillos.
22.- Perfeccionamientos en la fabricacién de
pedales para bicicletas, consistentes en que en la fase
de formacidn por estampado y embutido, del tapén que cu~
bre por un lado el extremo del eje de la reivindicacidn
140 enterior, se practicars en sus paredes laterales un arru-~
gado de su cuerpo que da lugar a la formacidén de un ner—
vio oircular alrededor de su perimetro, el cual refuerza
su eatructura dando mayor consistencia a la parte cilin-
drico-tubular interiormente con rosca para su montaje en
145 el pedal, Y
32,- WPERPECCIONAKIENTOS EN LA PABRICACION DE
PEDALES PARA BICICLETAS", de conformidad en un todo én
lo esencial y fines industriales a 1o descrito en la pre-
cedente memoria descriptiva y gréficeamente representado
150 en los adjuntos planos para su mejor comprension.
Egta memoria consta de SEIS hojas escritas o
mecanografiadas por una sola cara a doble espacio en 150
1{neas.

Madrid, 30 de noviembre de 1961

Por autorizad
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