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PATENYE DE INVELCION

Por VEINTE afios

en Espaiia, a favor de D. DemetrIo Ayerve Olazarri,
de naclonalidad espaﬁola,-residente en LELIONA (Vig
caya); cuya patente tiene por objeto:

» PROCEDIMIZINTOS DE FABRICACICN DI CARRETES ME-

TALICOS ”
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EEUNORIA DESCRIPTIVA

Uorno su enunciado indice,ia presente memoria
conclierne a un procedimiento .ara la fabricacidn de
carretes metdlicos, del tipo utilizado en mdquinas

fotogrdficas en cintas de mdquinas de escribir ete.

La esenciasided del procedimiento que se pre-
conize consiste en que mediante scldadura eledtrica

o por resgistencia, se verifica la unidn de las par-

tes que integran el carrete metdlico en cuestidn, y
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el procedimiento que se csigue estd supeditadd a une se-—
rie de preparaciones gue se han de hacer en el material
eon el rin de que la soldadura efectuada sea psrfecta.
Por 1la colidez que se les exige a éstos carretes y la
precigion, as? como la supresién de toda rebaba inte—
rior que pueda dallar, bien a las cintas de las mdquinas
de escribir, bien a la pelicula que va arrollada cuando
va orientada para mdquinas fotogrdficas, se requiere -~
la desaparicidn total de cualquier esquina o rugosi-
dad interna, asi como que las paredes laterales que —

constituyen el carrete perfectamente paralelas.

Una idea mds completa del objeto que constituye
esta rateute de lnvencidn, la proporciona la descrip-
cidn s=iguicnte, al hacer reterencia a los dibujos que -
a esta memorla se acomwpalian, en la que, de manera un
tanto esquemdtica y exclusivawente por via de ejenmplo
se representan los conjuntos y detalles mds caractezig
ticos de la ides del invento, al hacer referencia a un

vosible caso de realizacidn prédetica.
Bn dichos dibujos:

La figura 1% es una vista en planta de 1la chapa

_1- que constituye lus partes planas del carrete que
se ha de construir. Esta chapa -l- posée esencialmente
el orificio -4~ de forma adecuada para colocar el eje
qu: ha de hacer la rodadura del carrete segun sea su
arlicacidn, y unas incidencias -2-, en nudmero variable
¥y Que no es una supresidén de material, sino simplemen~
te un punzonaedo que hace una separacidn lateral de dos
orejas hacfa la otra cara de la que se verifica el -

punzonamiento, de suerie queé la&s orejas que aparecen
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quedan en sentido radial; esto es, quée hay cortadura en

dos de las curas de dse rectdngulo y dobladura en las
otras dos.

La figura 28 corresponde & una seccidén A-A en la
cual se muestra perfectamente la forma en que se produ-

cen lag orejas geilalsdas eon el -3-,

La tigura 32 muestras une seccidn por B-B’ que se-
flala perfectamente cdmo se verifica la inéidéncia en el
lugar -2~ y cdmo aparecen lzs orejas sefinladas con el -
~3=, Es de¢advertir, que la dimensidn sefialada con D" -
es justdmente el digmetro del elemento tuvuiar gque ha
de hacer de eje dc este carrste. Es muy imporiante es-
ta medida ”D” ya que gracias a ella, se logra que el -
grane gque aparece en la parte exterior después de la

soldadura sda niInimo.

La figure 48 Es una seccidu dei disco de la figurs
1l¢ enfrentado antes de 1z soldadura al elemento eje tu

bulayr —6-.

i La figura 52 muestra una vez hecla la soldadura -
céno ha quedado incrustado el eje -6~ en las orejas 3-,.
de suerte que el material de soldadura sobrante asoma
-8l exterior en muy pequeflo grado y ge sefiala con el
~{=, La mayor seccidn de soldadura queda en el interior

de la pieza tubular -6-,

La figura 02 ilustra esquemdticamente una pieza -
igual a la de la figura 1% indicando dénde comienza el

procedimiento de fabricacidn de éste carrete.

Ta figura 72 corresponde a la presentacidén en la

méquina de soldar en forma e:quemdtica pargferiticar -
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la unidén una a una de las dos piezas discoidaldes de la

Tigura 12 gl ser unidas éstag al eje ~6-,

La rigura-8- es una vista en conjunto del carrete

ue se he de formar.
aq

La rigura-9-~ ilustra la precsentacidén del carrete ya
formado eh una pinza de dos mitades y sometida a la com-
presidén en una prensa adecuada, verificdndose la anula—

cidén y iimpieza thtal de la ariste de unidn del eje con

‘las caras laterales y supresidén por ello del grano de -

soldadura -T- que asomaba en éste lugar por el efecto -
del sobrante de soldadura. Simultdneanmente a esta opera-
cidn que se sefizla en forma esquemdtica en la figura 9f
se puede ver coémo se logra un total paralelismo de los

discos laterales del carrete que se ha de fabricar.

De acuerdc con ello segdidamente se harg una des-

cripeidn de las purtes mds esencisles de dichos dibujos:

Corresponde al ndUmsro -l- los discos 1éterales que
han de constitulr el carrete.- siendo -2- el punzonado -
sin desprendimiento de materiel, como ya antericrmente
se ha gsefialadp. E1 ndmero de pungones depende del tara-—
o del carrete y ror ello, el tamafio del punzonado —2- -
y el ndmero de éstos en cada disco, serd variable con
relacidén al tamaiio de los carretes que se deseen manu-
facturar., y -3~ las orejas que quedan por la otra par-
te del lugar donde se he punzonado -Z-, de suerte, que
como ya se ha comentado, queda una dimensidn ¥D” de se-

paracién extrema de estas orejas, que es justamente igualf

al eje -0~ del carrete que se ha de fabricar.
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Mediante el numero -4- se'vé‘;z,taladro 0 periorg-
cidén de los discos, precisamente de forma adecuada, pa.
ra aque cuendo sea colocamdo, en el lugar de aplicacidén

se veriflque el arrastre oportuno del carrete.

Segufdamente con el nimero -5- se sefialan las ore-
jas que en su parte externa han de tener la dimensidn
seﬁaladavcon »p”, ya comentada., siendo -6~ el eje tu-
bular que une los dos discos laterales -1- pargdue jup
temente las Hes piezas deépués de la soldadura consti.
tuyan el carrete proplamente dicho., y _7; los granog
de solcadura que aparecen en cada_uno de los lugeres
de unién por la soldaduwsa ‘eléctrica y que naturalmen.
te en lag siguiente operecidn hay que hacer desapare-

cer, puesto que @l no quedar perfectamente limpia, pue

“de producir este pequefio grano de soldadura un desge-

rre en el material que han de alojar los carretes,

A continuacidén con el n'rero -8- se seflala la -
Pinze de cobre que sprisiona g1 eje tubular -6~ para -
verificar la soldadurga en una Mdquing de puntos al -
descender el electrodo -Y-., mostrdndose por -9- el -
electrodo de soldadure de una mdquina de soldar por -
puntos,, y por -10- le pieza en dos mitades de acero .
de calidad adecuada pars que tenga una medida exacta
de terminacldn interna del carrete, aprisione previaw
mente al carrete de la figura 82 y luego por la pre-
slidn de una pieza -1ll- en una prensa, Se logre un pe-
ralelismo de 1los discos laterales -1l- gue estén 8 am-
bos lados del eje -6-, y que tambIen por esta presidn;
incidencia en la arista, se anule totmlmente el grano

-7- de soldadursa.
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Se muestra con -11- el elemento superioi de la pren
sa que ha de comprimir, tal como se eprecia en la rigu-
ra 98, paras veriricer la dltima operacidn de fabrica-
cidn de estos carretes., siendo -12- la mesa de susten-
tacidén de la dltima operacidn, u -13- la ariste que ha
de quedar completamente libre, gracias a la presidn -
ejercidas por la pieza -1ll- en la Ultiia iase de traba-
jo. |

E1l procedimiento de rabricacidn que se comentz es
el sisuientes Se hace la fabricacidén de los discos tal
y como quedan representados en la tigura 1%, con sus
secciones auxiliares de la figura 28 y rigura 38; es—
to es, lo que inicialmente se Iabrica son los discos
que han de hacer las dos tapas que constituyen con -

el eje, el carrete propiamente dicho,

Yichas tapas ¢ discos tienen un orificio sefialado
con el —4- gque permitc el paso del eje sobre el cual -
han de rodar estos carretes, y tlenen unas perforacig
nes en -2-, de suerte que dejan, efectuesds la perfora-
cidn, unas orejas sefisladas con el -%-, que son preci-
samente aguelles en las que, sobre ellas, ha de ser -
sugeto por soldadura el tubo seiialado con el —b- que

ha de hacer de eje del carrete.

Una de las partes maé importantes de este procedi-
miento es el hecho de que al punzonar en -Z- 1las cha-
pas numero -l-, dejan asomando dos orejas 0 una oreja,
segun los ces0s8, Peroc nunca eg una periorgsecidn en la
gue haye desprendimiznto de material, y en consecuen-
cia por la cara opuesta deja, segdn i10s cortes que se

hayan dado a esye Util, deja dos orejas del material
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que se na separado por la e ertura del orificio que ha-

ce este Util en eli daisco comentado.

Precisamente se ha de advertir, que el digmetro -
exterior ¢ separacidh de estas orejas =-5- en estos dls—
cos tormados que se sefialan con la letra ”D” nunca se-
ra superior al didmetro del eje tubnlar sefilalado con -
€l -b-. De manera que alL presentar o enirentar cade -
uno de los discos -1l- al elemento eje tubular -b-, jus
tamnente el didmetro de este tubo coincide con la dimen~
sidn ”D” que es exactamente igual a la parte extrema -
de 1as orejas -=J= que se hen practicaao en el disco -
-l-. Enirentados estos dos elementos, tal y como se —
representa en la figura (¢, se procede, medianie una -
Pinza -8~ crdinariamente de cobre, que sujetard aL eje
wb—, & colocar en una mdguina de soldadura por puntos
y al descender la pleza -9Y- y circular ia corriente -
eléctrica, por resistencia, se verifica la soldadurs -

del disco —i— al eje twubular —b6-;

En este enirentaniento previo, es ¥mportantisimo
que estas orejas -3- que son radiales, en su didmetro -
exterior ”D” no exceda jaméds del didmetro del elemento
tupbular -6-; de esta suerte al efectuarse la soldadura;
el grano de soldadurs que queda en la parte exterior -
del eje —b- es mInimo y estd seflalado con =T-, y es -
mInimo gracias & que haya muy poco sobrante de material
de fusidn en esta mrte externa, vy ia totalidad casi -
de la soldadura del eje tubular —6H- con los discos la-
terales -1- 8€ hace hacfa la parte interior , Adends
graclas @ estas orejas -3- y a su disposicidén peculier,
hay uua buena conduccidn de corriente eléctrica, hnay -

una perfecta rusidn y en resumen hay una perfecta sol-
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dadura, cosa que es importahte

carretes,

Por jo tanto, ya mediarte esta segunda operacidn,

se veritica la soldadura que une 1los discos -1l- gl eje -
-b=~ y seguldamente por inversidn, le soldadura del otro
disco -1l- en la otra exuremidad del eje -b-. Entonces se
consigue la Iabricacidn compleva del carreve, ek y cumo
se representa en la figura 88; eje —b- cOn sus dos caras
lateraies, -l—- gue son ios discos snteriormente eomenyo—
dos. Yero en el inverior, eun Lz wurista de unidn de esta
parte cilfndrica con 1los discos -l-, Salen unos granos‘—
setialadcs con ei =-f-, que es precisamente el sobrante -
de materigl de fusidn en el lugar donde se ha eiectuado -
la soldadura. Segufdamente hayfue proceder & la anule-
cidn de estos granos de soldadurg que han aparecido en -
estps lugares; para elio, se dispone de dos plezas que -
abvrazardn al conjunto del carrete, que son precisamente
las sefialadas con el ~10~ cn la figura 9%, sonidos mita-
des que abrazaen totaluente al carrete y que su dimonsidn
-y su maierial =zon tales que precisamente por presidén ha~
cen que destruyan los grauos de sctldadura -T7-, y estd -
accidn de destruccidn se ve complementada porque colocado
el dispositivo en una bvasd -12- y descendiendo una pieza
-1l~ en una prensa con LImite de recorrido adecuado, al
pPresionar la pieza -ll- eobre el conjunto o pequete far-
wado por el carrete ya comnstituldo de la figura 88 y las
dos piezas -10- gue aprisionan psrfectamente a dicho ca~
rrete, se verifican dos operaciones: lograr un paralelis-
mo pertfecto en la comupresidn de¢ esta pieza -1ll-, parale-
lismo entre lo: discos -1- que linitan el carrete, y si-

miltaeamente Lor csta coupresidn, destruccelidn y anulacidrn

o . o s
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completa del grano de soldadura scimlado con el el

que exlicst¥a en las aristas de unidn del eje —6— con

. 1os discos laterales -l1l-.

for lo tanto, el proceso Ge fabricacidn peculiar

de esta latente s resume segufdamente,

~ Se manufacturan las discos, que han de ser las oca~
ras laterales del carrete, de la forma anteriormente -~
comentada, Sepgulidamente se verifica la soldadura, tal
y como se sefl:.lada en la figura 72, de unos de 1los dis-
08 =1l~, al eje tubular -6-, para ello mediante una -
pinza -8-, se sujeta el tubo -6~ y colocando el disco
-1- enfrentado, desciende el elemento -9-, gque es un
elemento de una mdquina de soldar pox puntos, y Presig
ndndo y haclendo pasar ia corrient: eldetrica, se veri-
fica la soldadura de una de las caras 0 discos de as~
te carrete. Haciendo la inversidn, se suelda la otrg -

cara -1l- a la otra extremidad del eje ~-b-.

Una vez el carrete concluldo, tal y como se apre-
cia en la figura 82 gparecen en las aristas interiores
unosg grenos de soldadura, seiilalados con el -7-, que en
1z operacidn sigulente se han de tratar hacet desapsre-
cer, Yara ello, se coge el carrete aprisionado por dos
piezas que tienen un asientc para el eje —=b- y que -
aprisionan totalmente el carrete, inmediatamnente se
coloca &n’.una mesa de una pre:nsa y descendiendo la pig
za —11—, aprigiona el conjunto efectudndose dos opers-
ciones: una, ejerciendo una presidn ypor ia cual s lo-
sra un‘paraleli:mo veffecto entre las dos plezas ;1_
que cunstituyen el carrete, y otra, al incidir esta -

presidn la arista donde estdn los granos -7-, con la

5
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con la arista viva del material -10- que serd duxo -
apropiado, se hace una desapariecidn total de estos gra-

nos de soldadura, que siempre hacen que por su rugosi-

dad ocasione unos carretes imperfectos.

Descrita convenientemente la naturaleza de la ac-
tual ratente, como asImismo la tforma de poderlo llevar
a la prdctica para convertirlo en una realidad industrig
lizable, se hace constar que en el mismo serén suscep-
tibl..s de introducir todas aquellas wodiiicaciones de
detalle que las circunstancias y la prdctica pudieran -
aconsejar, siempre y cuando que con las variantes que -
se lntroduzcan no se cambief altere o moditique la esen

cialidad del objeto deserito.

¥ CTA
Se declaran de novedad y propiedad para t0do el -

territoric espaflol, el conteniao de las siguientes:

REIVINDICACIOWTES

12, "Procedimiento de fabricascidn de carretes
nmetdlicos, de acuerdo con el cual en cada uno de los
discos que posteriormente han de constitulr las caras
laterales dc-l carrete, se practica un orificio central
de adecuada contormacidn para asegurar su posterior -
arrastre en el lugar de aplicacidm, efectudndose segul
damente unos cortes que delimitan unas orejetas radia-
lcs, que se abaten hucla el mismo semiplano, cuyos cor-
tes se practican de nodo que el didmetro de separacidn
entre ellos sea igual alndiametro deleje tubular del

carrete,
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28 ,~ Procedimiento de fabricacidn de carretes me-—

B

tdlicos, segun anterior reivindicacidn, caracterizado
Por efectuarse la soldadura de cada uno de los discos,
constitufdos segdn se indica en el apsrtadoe anterior,
al eje tubular del carrete mediaunte la disposicidn de
una pinza abrazando el reterido eje, y colccando el

conjunto sobre una mdquina de soldgr, facultativamen-
te por puntos, cuyo electrudc se hace indiecir sobre -~

la cara exverior del disco,.

Y8 ,- trocedimiento de fabricacidn de carretes me-
tdlicos, segun anteriores reivindicacliones, caracteri-~
zado por el hecho de disponer una pieza, facultativa-
mente de acero constituida en Torma de pinza dotada -

de un asiento tubuler, mediante la que aprisiona el -

cje del carrete, que se sitda en una prensa cuya accidn

elimina los granos de socldadura y consigue un parale— -

lismo correcto entrc los discos, del carrete,

48, 7 RCCEDILIZNTO DE PABRICACION DE CARRETES HME—
TALICOS” ' |

Todo ello tal y como se describre y reivindica en
la presente memoria que consta de ONCE hojas escriias
a mdquina por una sbéla de sus caras y aibujos que la

ilustran.

J1FMADD: E. @onzdler Vacwe
o .
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