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P R I M E R  C E R T I F I C A D O  DB A D I C I O N
p o r

"MEJORAS EN EL OBJETO QUE CONSTITUYE LA PATENTE PRINCIPAL , '  
NUMERO 877,424?, que se re f ie re  a "PROCEDIMIENTO DE FABRICA­
CION DE CARRETES METALICOS".
A favor de Don Demetrio AYERES OLAZAHRI, de nacionalidad es­
pañola, residen te  en LBBONA (Vizcaya).

M B M O R I  A D E S C R I P T I V A
La Patente p rinc ipa l n- 277.424 oomprende, conforme 

su enunciado ind ica, un procedimiento para fab rica r ca­
r r e te s  m etálicos, del tip o  u tilizad o  en máquinas fo to - 

5 . g rá ficas , para e s c r ib ir ,  e tc .  e tc .
E l procedimiento que dicha patente recomienda, pre­

vea que mediante soldadura e lé c tr ic a  o por re s is te n c ia s , 
se verifique l a  unián de la s  partes que integran e l ca­
r re te  m etálico.
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El procedimiento que se signe e s tá  supeditado a una 
se rie  de preparaciones que se han de hacer en el m aterial 
con e l  f in  de que l a  soldadura efectuada sea p e rfec ta .
Por l a  so lidez que se le s  exige a estos ca rre te s  y la  
precisión , a s í  como la  supresión de toda rebaba in te r io r  
(pie pueda daHar, bián a la s  c in ta s  de la s  máquinas de es­
c r ib i r ,  bien a l a  p e lícu la  que va a rro llad a  cuando va 
orientada para máquinas fo to g rá ficas , se requiere l a  <3e- 
saparicián  to ta l  de cualquier esquina o rugosidad in te r­
na, a s í  como que la s  paredes la te ra le s  que constituyen 
e l carre te  eaten perfectamente p a ra le la s , segtín e l  pro­
cedimiento en cada uno de lo s  discos que han de formar 
la s  caras la te ra le s  del c a rre te , se p rac tica  un o r if ic io  
cen tra l de adecuada conformación para aseg irar au pos­
te r io r  a r ra s tre  en e l lu g ar de ap licación , efectuándose 
seguidamente unos co rtes  que delim itan una o re je ta s  ra ­
d ia le s , que se abaten hacia e l  miamo semlplano, cuyos 
co rtes  se practican  de modo que e l  diámetro de separa­
ción en tre  e l lo s  sea igual á l  diámetro del e je  tubular 
del c a rre te ,

l a  soldadura de cada uno de loe discos, sobre e l 
nácleo tubular cen tra l que forma e l  e je  de l oarre te ,  se 
e íec táa  disponiendo una pinza que abraza e l  re fe rid o  
e je  y colocando e l  conjunto sobre una máquina de soldar, 
sobre e l  que se produce la  soldadura, bián continua o 
por puntos, haciendo in c id ir  e l  e lec tro  sobre la  cara 
ex te rio r del d isco .

También re iv in d ica  l a  patente p rinc ipa l la  diapo-



alción do ana pieza, facultativam ente de acero, co n sti­
tu ida a modo de pinza y dotada de an asien to  tabu lar, con 
la  cual se aprisiona e l  e je  del c a rre te , que se s l tá a  en 
ana prensa, coya acción elim ina lo s  granos de soldadora 
y asegura e l  correoto paralelismo en tre  loa discos del 
c a r re te .

En l a  ac tual adición se conservan todas la s  carac te­
r í s t i c a s  esenciales que se han reivindicado en la  Patente 
p rin c ip a l, l a  tínica mejora qne ahora se introduce coma me­
jora de aquella , es que precisamente e l cuerpo del carre­
te  señalado con e l -O-, en sus partes  term inales señala-  
dos con -7 -, se hace ana presión para que disminuya de 
diámetro, a f in  de qas a l  ser enfrentada e s ta  pieza -69 
con la s  o re jas  -3 -, quede en e l  centro aproximadamente 
de e l la s ,  de suerte que e l  grano de soldadura, que por e l 
procedimiento que se seguía en l a  Patente p rin c ip a l, era 
necesario suprimir para que quedase a l  mismo diámetro 
que e l cuerpo -6 - . En ás te  caso, gracias a  ásta  disminu­
ción de diámetro que e l  cuerpo efectáa en e l  lugar -7 -, se 
logran dos cosas; que se elimine e l  aumento de di mee tro  
por l a  aportación del grano de soldadura, y por lo  tanto 
prácticamente es nula l a  aportación de soldadura que se 
hace y  per e l le  es nula l a  parte  de soldadura que hay 
que suprim ir para que se conserve perfectamente e l d iá­
metro aeHalado con *D*; l a  segunda parte  es, que a l  en­
fren ta rse  el alma de l cuerpo -6 -, prácticamente a l  centro 
de l a s  o re jas -3 - , hay un mejor agpíre por soldadura 
puesto que óste elemento -7 - se introduce en e l  centro
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de la s  o re jas  -3 - y  e l afianzamiento y  s ajee ion en d e fi­
n itiv a  es máa seguro.

Por lo  tan to , la  parte que esencialmente se carac te­
r iz a  en ás te  Adición, es qae e l  cuerpo -6 -, en sus don 
extremos, se disminuye de diámetro, como se representa 
en l a  fig u ra  2- en e l  lu g a r señalado con -7 -, a fin  de 
en fren tar prácticamente a l  centro de la s  o re jas  de f i ­
jación -3 -.

Una idea  mas completa del objeto v e  constituye Óa- 
te  C ertificado de Adición, l a  proporciona la  descripción 
sigu ien te , a l  hacer re fe ren c ia  a l a  lámina de dibujos 
que a á s ta  memoria se acompaña, en l a  que, de manera un 
tanto esquemática y exclusivamente per via de ejemplo, 
se representan lo s  conjuntos y d e ta lle s  más c a ra c te rís ­
t ic o s  ds la  idea del invento, a l hacer referencia a un 
posible caso de rea lizac ió n  p rác tica .

En dichos dibujos:
La figura l* .e a  una v is ta  de fren te  del disco qae 

ha de c o n s titu ir  lo s  la te ra le s  de lo s  ca rre te s  que se han 
de formar.

La figura 3*, muestra una sección por l a  que se in­
dica perfectamente como se producen la s  o re jas  señaladas 
y como se enfrenta e l elemento tubular -6 - antes de 
efectuar l a  soldadura.

La figura 3*, se indica como una vez hecha l a  so l­
dadura se vá como queda inorastado e l e je  -6 - en la s  
o re jas  -3 - , de suerte que e l  m aterial dé soldadura so­
brante no asoma a l e x te r io r  del diámetro "D" del e je tu -
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De acaer do con e llo  seguidamente ae hara ana des­
cripción de l a s  partes  mas esenciales de dichos dibajos:

Corresponde 01 numero -1 - a lo s  discos la te ra le s  
que han de c o n s titu ir  e l  c a rre te . Siendo -2- loa punzo­
nes s in  disprendimiento de m aterial, cómo ya anteriormente 
se ha señalado. El número de punzones depende del tamaño 
del ca rre te  y  por e l lo ,  e l  tamaño del punzón -2 -, a s í  
como e l número de óstoa en cada disco, seró variable con 
re lación  a l tamaña de lo s  carre tas  que ae deaúnen manu­
fac tu rar . Se indica con -3 -  la s  o re jas que quedan por l a  
o tra  parte  del lugar donde se ha ponzoñado en e l lu g ar 
-2 -; da suerte que como ya se ha repetido en l a  Patente 
p rin c ip a l, quedan a  una separación extrema de óstas ore­
jas  que es exóct amante igual a l  e je  -6 -  que se ha de fa ­
b r ic a r . Se señala oon -4 - e l  ta ladro  o perforación de 
loa discos, precisamente de forma adecuada para que coando 
ae ha colocado en el lugar de aplicación ae verifique e l  
a r ra s tre  oportuno del c a rre te .

Mediante e l  número -5 - se indica la s  o re jas  qoe en 
su parte  externa han de tener l a  dimensión señalada oon 
"D*, representada en la  fig u ra  3 - .

Corresponde e l  -6 - a l  e je  tobolar que une loa dos 
discos la te ra le s  -1 -, para que juntamente la s  t re s  piezas 
constituyan juntamente e l  carre te  propiamente dicho. E l 
número -7 - corresponde a la  disminución de diámetro que 
experimentara e l  e je  tubular -69 a  f%n de que e l enfren­
tamiento con la s  o re jas  donde ha de soldarse -3 -, se haga
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prácticamente en e l  centro de la s  mismas y por e l lo , e l 
grano de soldadora que aparecerá en e l log ar -8- no au­
mente e l diámetro *D" y por lo  tan to , en l a s  operaciones 
siguientes que ae señalaban en l a  Patente principal no 
sea motivo de preocupación en l a  fabricación.

Y finalmente con e l minero -a -  se indican lo s  granos 
de soldadora qoe aparecerán y qoe g ra d a s  a ás ta  dismi­
nución de diámetro, qoe experimenta e l elemento tubular 
-a - , prácticamente no aumentará de l a  dimensión "D* y 
con e llo  f a c i l i t a r á  la  operación que ha de seguirse en e l 
procedimiento de manufactura de lo s  carre tes  en cuestión.

D escrita convenientemente la  naturaleza del ac tual 
C ertificado de Adición, como asimismo la  forma de poderlo 
l le v a r  a la  práctica para convertirlo  en una realidad  
in d aa trla lizab le , se hace constar que en e l  miamo serán 
susceptib les de introducir todas aquellas modificaciones 
de d e ta lle  que la s  circunstancias y la  p rác tica  pudieran 
aconsejar, aiempre y cuando que con la s  variantes que se 
introduzcan no se cambie, a l te re  o modifique l a  esencia- 
lidad del objeto d esc rito .

- n.a.,T__A -

3e declaran de novedad y propiedad para todo e l  t e ­
r r i to r io  español, e l  contenido de la s  siguientes
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1 9 .-  MEJORAS EN EL OBJETO QUE CONSTITUYE LA PATENTE 
PRINCIPAL N* 877.484, que se re f ie re  a "Procedimiento 
de fabricación de ca rre te s  m etálicos", en e l  cual se 
p rac tica  sobre cada ano de lo s  discos qoe delim itan e l 
ca rre te  un calado cen tra l y  circundado por unos cortes 
que forman o re je ta s  ra d ia le s  en tre  la s  que se adapta y 
f i j a ,  por soldadura, e l  correspondiente eje tab u lar, cu­
yas mejoras consisten esencialmente en producir sobre lo s  
extremos del e je  tub u lar, sendos estrecham ientos o depre­
siones p e rifé ric a s  para que a l  adaptar lo s  bordes e s tre ­
chados de es te -e  je  tubu lar, con lo s  discos la te ra le s ,  e l  
e je  q^ede aitoado en e l  centro aproximado de la s  o re je ta s  
que lo s  discos poaóen, creando ana garganta que escamotea 
e l  grano de soldadura.

2 - . -  MEJORAS EN EL OBJETO QOE CONSTITUYE LA PATENTE 
PRINCIPAL N* 277.484, QUE SE REFIERE A "PROCEDIMIENTO 
DE FABRICACION DE CARRETES METALICOS".

Todo e llo  conforme ae describe y  re iv ind ica  en la  
presente Memoria D escriptiva, que consta de SIETE hojas 
e s c r ita s  a  máquina, y lámina de dibujos que l a  i lu s tra n .
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