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' por | | ]

»ji& JORAS EN EL OBJETO QUE CONSTITUYE LA PATENTE PRINCIPAYL .-

NUMERO 277,424y, que se refiere a »PROCEDIMIENTO DS FABRICA-

CION DZ CABBETES METALICOS»,

A favor de Don Demetrio AYERBE OLAZARRI, de naclionalidad es-

pafiola, residente en IEMONA (Vizcaya).

inf el Rk Rl Sl el Sl Tl Rl S

mmnggla DESCRIPT;VA

Is Patente principal n? 277.424 comprende, conforme

su enunciado indicsa, un pu:déadimiento para fabricar ca-
rretes metdlicos, del tipo utilizado en mdquinas foto-
grdficas, pai'a escriblr, etc. etc,

El procedimiento qus dicha patente recomienda, pre-
vée que mediante soldadura eléetrica o por resistencias,
se verifique la unidn de las partes que integran el ca-

rrete metdlico.
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El procedimiento que se sigue estd supeditado a una
serie de preparacionés que se han de hacer en el material
con el fin de que ls soldadura efectuada sea perfecta.
Por la solidez que se les exige a €stos carretes y la
precisidn, as{ como la supresidn de toda rebaba interior
que pusda dafiar, bién a las cintas de las mdquinas de es-
bribfr, bidn a la pelicula que va arrollada cuando vd
orientada para miquinas fotogrdficas, se requiere la de-
saparicién total de cualquier esquina o rugosided inter-
na, as{ como que las paredes laterales qus constituyen
6l carrete esten perfectamerte paralelas, segdn el pro-
cedimiento en cada uno de los discos que han de formar

las caras laterales 4el carrete, se practica un orificio

central de adecuada conformacidn para asegurar Bu pos-

terior arrastre en el lugar de aplicacidn, efectudndose

segnidamente unos cortes gue delimitan una oreletas ra- .

‘disles, qus se abaten hacia el mismo semiplano, cuyos

cortes se practican de modo que ¢l didmetro de serara-
cidn entre ellos sea igual al didmetro del eje tubular
del carrete,

Ia soldadura de cada uno de loe discos, sobre el
ndcleo tubular central gue forma 8l eje del oarrete, se
efectiia disponiendo una pinza que abraza el referido
ele y colocando el conjunto sobre una miquina de soldar,
sobre el que se produce la soldadura, bién continua o
por puntos, haciendo incidir el electro sobre la cara
exterior del disco.

Tambidn reivindica 1a patente principal la dispo-
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sicidn de una pieza, facultativamente de acero, consti-
tufda a modo de pinza y dotada de un asiento tubular, con
1a cusl se aprisiona el eje del carrete, que se sitda en
una prensa, cuya accidn elimina los granos de soldadura
y asegara el correcto paralelfsmo entre los discos del
carrete, ’ ' |

BEn 1a actual. adicidn se conservan todas las caracte-
r{sticas esenciales que se han reivindicado en 1a Patente
principal. La dnica mejora que ahora se introduce como n'xe-
Jora de aguella, es que precisamente ¢l cuerpo del carre-
te sefialado con el =6-, en sus partes terminales sefiala-
dos don -7-, se hace una presidn para gue éisminuya de
dia'méfro, a £{n de que al eer enfrentada esta pieza -89

con las orejas -3-, quede en el centro aproximadamente

“de ellas, de suerte que @l grano de soldadura, que por el

procedimiento que se segufa en la Patente principal, era
necesario suprimfr para que quedase al mismo didmetro

‘que 61 cuerpo ~6-. En éste caso, gracias a €sta disminu-

cién de didmetro que el cuerpo efectda en el lugar -7-, se
logran dos cosasj que se elimine el aumento de didmetro
por la aportacidn del grano de soldadura, y por lo tanto

précticamente es nula la aportacidn de soldadura que se

" hace y por ello es nula la parte de soldadura que hay

que suprim{r para que Be conserve perfectamente el dif=-
me tro sefialado con ¥D»; la segunda parté es, que al ene
frentarse el alma déi‘cuerpo -8-, prdcticamente al centro
de las orejas ~3-, hay un mejor agagre por soldadura

pussto que éste elemento -7- zé introduce en el centro
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de las orejas -3~ y el afianzamiento y sujecidn en defi-
nitiva es mds segiro. 7
Por lo tanto, 1la parte que esencialmente se caracte-
riza en dste Adicidn, es Que el cuerpo -6-, en sus dos
5. extremos, se disminuye de didmetro, como se representa
en la figura 2% en el lugar sefialado con -7=, a £in de
enfrentar prdoticamente al centro de 1las orejas de fi-
jacidn -3-.
Una 1dea mds completa del objeto Qie constituye da-
10, te certiﬁqado de Adicidn, la pﬁopomiona la deseripoio'n
| sigutente, al hacer referencia a la ldmira do dibujos
que a dsta memoria se acompafia, en la que, de manera un
tanto esquemdtica y exclusivamente por via de ejemplo,
ge reprdgentan los conjuntos y detalles mds caracter{s-
15, ticos de la idea del invento, al hacer referenciz a un
posibtle caso de realizacidn :prdetica,
En dichos dibujos:
Iﬂ figura 1% e¢s una vista de frente del Aisco que
ha de constitufr los latereles de los carretes gue se han
20, de formar. . )
Ia figura 2%, muestra una secoidn por la que s¢ ine
dica perfectamente como se producen las orejes sefialadas
y como se enfrenta el elemento tubnlar -6~ antes de
efactuar 1a soldadura, ‘
25, La figuw'a 3%, me indica como una ves hecha la sol=
dadura ge vé como queda inorustado el eje =6- en las
orejas =3~, de suerte gue o1 materisl 48 soldadura so-~

brante no asoma al exterior del didmetro »D» del ejo tu-
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bular -6-,
De acuerdo oon ello segaidamsnte se hard uns des-

cripeidn de las partes mds esenciales de dichos & bujos:
Corresponde el nimero ~1- a los discos laterales

que han de conatitufr el carrete. Siéndo -2- loa pungzo-

nes ssn disprendimiento de material, como ya anteriormente

se ha sefialado, E1 ndmero de punmnes depende del tamafio

del carrete y por» ello, el tamafio del panzdn -2-.' asf

como el ndmero de datos en cada disco, sord variable con

relacidn al tamafio de los carretes que se desénen manue

facturar..Se indica con -3~ las orelas gue quedan per la

otra parte del lugar donde se ha punzonado en el lugar

~2-; de suerte que como ya se ha repetido en 1a Paterte

principal, qusdan & una separacion extrema de dstas ore-

-Jas que ea gx&ctamente igual al eje -6~ que se ha de fa-

bricar, Se seflela con -4- el taladro o perforacidn de
los discos, precisamente de forma adecuada para que cpando
ge ha colocado en el lugar de aplic.acién se verifique el
arrastrs oportuno del carrets.

lediente el nimero -5~ se indica las orejas que en
sa rarte externa han de tener la dimensidn sefialada oon
aD», representada en la fignra 3%,
~ Corresponde el -6- al eje tubular gue wne los dos
discos laterales -l-, para que juntamente las tres piezas
const ituyan Jjuntamente el carrete propilamente dicho, E)L
nimero ~7- corresponde a 1a disminuoidn de didmetro que
experimentard el eja tubular -89 a f£fn de que el enfren-

tamiento con las orejas donde ha de soldarse ~3-, se haga
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prdcticamente en el centro de 1las mismas y por ello, el
grano de soldadura que aparecerd en el lugar 8- no au-
mente el didmetro #D» y por lo tanto, en las operaciones
siguientes que se sefialaban en la Patente principal no
sea motivo de preocupacidn en la fabricacidn.

T finalmente con el ndmero -8- se indican los granos
de soldadura que aparecerdn y que graciss a $sta dismi-
nucidn de didmetro, que experimenta el elemento tubular
-8~, prdcticamente no sumentarg de la diu;emiﬁn "D» y
con ello faciliterd la operacidn que ha de seguirse en el
procedimiento de mnufactura de los carretes en cuestidn.

Descrita convenientemente la natwraleza del actual
Certificado de Adicidn, como asfmismo la forma de poderlo
1levar a la prdotica para convertirlo en ura realidad
industrializable, se hace constar gue en el mismo sersn
susceptibles de introducfr todas aguellas modificaciones
de detalle que las cireanatancias y la prdctica pudieran

- aconsejar, slempre y cuando que con las variantes que se

introduzcan no se camble, altere o modifique la esencia~

lidad del objeto descrito,

- RO 4 -

Se declaran de novedad y propiedad para todo el te-
rritorio espafiol, el contenido de las siguientgs
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REIVINDICACIONESB:

1*.- MEJORAS EN EL OBJETO QUE CONSTITUYE TA PATENTE
PRINCIPAL ne '_277.424, q;ue se refiere a »Procedimiento
de'fabricacié'n de carretes metdlicos”, en el ocual se
practica sobre cada uno de los discos que delimitan el
carrete un calado central y oireundado por unos cortes
que forman orejetas radiales entre las que se adapta y
fija, por soldadura, el correspondiente eje tubalar, cu-
yas me joras consisten esencialmente en producir sobre los
extremos del eje tubular, sendos estrechamientos o depre-
slonés periféricas para que al adaptar los bordes estre-
chados de dste-'efe tubular, con los discos laterales, el
'eje quede situado en el centro aproximdo de las qrejetaa
que los discos posden, cresndo una garganta que escamotea
el grano Gé soldadura., .

2%,- MEJORAS EN EL OBJETO QUE CONSTITUYE L& PATENTE
PRINCIPAL N¢ 277,424, QUE SE REFIERE A ~FROCEDIMIENTO
DE FABRICACION DE CARFETES METALICOS=, ‘

. Todo ello conforme se describe y relvind:lea en 1a
preaenbe Memoria Dascriptiva, que consta de SIETE hojas
escritas a mdquina,. y 1dmina de d:}bu;?oe que la ilustran.

Madrid,- 15/A€/Dmianbra de 1.968
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