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Que se s o l i c i t a  en ESPAÑA por DIEZ ANOS, a -  

favor de "ARAMBERRI HERMANOS, S .R .C .", de -  

nacionalidad española, re s id en te  en EIBAR, 

(Guipúzcoa), por: "PERFECCIONAniENTOS INTRO 

DUCIDOS EN LA FABRICACION DE LLAVES ESPECIAD­

LES PARA BUJIAS".
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Se r e f ie r e  l a  p resen te  Memoria D esc rip tiv a , t a l  co­

mo se desprende de su. enunciado, a perfeccionam ientos 

in troducidos en l a  fab ricac ió n  de l la v e s  esp ec ia le s  -  

p ara  b u jía s , que perm iten obtener d ichas l la v e s  con -  

unas c a ra c te r ís t ic a s  ta le s  que su  uso es sumamente sen 

c i l i o  y e fec tiv o , in c lu so  en posic iones d i f í c i l e s  de -  

l a s  b u jía s  que se desean a p re ta r  o d e s to r n i l la r .

C onsiste e l  invento  en la .su c e s ió n  de v a r ia s  fa c e ta s :

a) Cortado de un redondo de acero  o m a te ria l fé r re o  

de buena ca lid ad , y de diám etro convenien te, b) Idem, 

de mayor lo n g itu d . Ambos se sueldan perpendicularmen­

t e ,  formando una "I" c) Mecanizado de dos acanaladuras 

p asan tes, re c tan g u la re s , y que lle g a n  desde una a l t u ­

ra  determinada del extremo del redondo en cu estió n  -  

(de diámetro mayor que e l  r e s to ) ,  h a s ta  su  f i n a l .  Poste 

rio rm ente , se ha p rac ticad o , mecánicamente y en la s  dos 

p a r te s  de l a  su p e rf ic ie  l a t e r a l  que quedaron s in  to c a r  

en l a  a n te r io r  operación, mecanizados que la s  dejan  -  

terminando en punta.

Con es tas  t r e s  fa ses  ha quedado formado e l  prim er
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cuerpo de l a  l la v e  que se fa b r ic a .

d) La s ig u ien te  fase  es l a  de form ar, partiendo  de 

un redondo de diám etro conveniente, y mediante c e p i l la  

do mecánico, e tc . y re fren tad o  a l a  longitud  convenien 

t e ,  un brazo interm edio o ró tu la  de sección  cuadrada'.' 

Una vez con e s ta  configuración, y en sus dos extremos 

se mecanizan dos ta lad ro s  d e l mismo diám etro, pero de 

e je s  perpendicu lares, es to  es , que uno de e llo s  pasa a 

tra v é s  d e l brazo por dos de sus cuatro  caras l a te r a le s ,  

y e l  o tro  por la s  o tras dos.

e) Fabricación mecánica de dos bulones de diámetro 

e l  de lo s  ta la d ro s  a n te rio re s  (con la s  consiguientes -  

to le ra n c ia s  para que puedan g ir a r  librem ente por dichos 

o r if ic io s )  y longitud  t a l  que pasen a tra v é s  de lo s  t a  

lad ro s que se harán en e l extremo del prim er cuerpo -  

d e sc r ito  y d e l que se fa b r ic a  en l a  s ig u ie n te  fa se .

f )  Fabricación d e l cuerpo extremo, que consta de un 

cuerpo c i l in d r ic o  hueco de espesor conveniente, para -  

que a lo  la rg o  de l a  mitad de su longitud  pueda mecani 

zarse por torneado un reba je  que dará una su p e rfic ie  —
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c i l in d r ic a  de menor diám etro.

En e l  extremo de e s ta  m itad, se han p rac ticad o  dos -  

acanaladuras pasan te , de la s  mismas c a ra c te r ís t ic a s  que 

la s  del extremo del prim er cuerpo, teniendo en cuenta q 

que lo s  diámetros in te r io re s  de lo s  tubos c i l in d r ic o s  -  

se rán  ta lá s  que abracen(con la  correspondiente to le ra n ­

c ia  para e l  f á c i l  g iro ) a l  brazo in term edio , y só lo  e l  

diám etro e x te r io r  de é s te  últim o se rá  mayor que e l  ex­

t e r io r  de aqué l.

g) En e l  extremo opuesto de e s te  últim o cuerpo, y -  

con una a l tu r a  conveniente, se mecaniza un cajeado c i­

l in d r ic o , de mayor diámetro in t e r io r  que e l  re s to  d e l -  

tubo .

h) En dicho cajeado, y mediante embutición a p resión  

u o tro  método mecánico conveniente, se suelda una coro­

na de m a te ria l d is t in to  a l  componente general de l a  he­

rram ien ta (de mayor r e s is te n c ia  a l  desgaste) que l le v a  

p rac ticad o , d irectam ente en l a  colada y soldado a l  tubo 

un e s tr ia d o  lo n g itu d in a l que se rá  e l  que se a ju s te  a -  

l a  forma e x te r io r  de l a  b u j ía .
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Todos lo s  m ateria les empleados se han analizado y eg 

tudiado para que, con sus c a ra c te r ís t ic a s  de dureza, te ­

nacidad, e tc , puedan l le v a r  a buen f in  la s  operaciones -

que le  son confiadas a l a  herram ienta con e llo s  o b te n i ­

da.

Una últim a fa se  es l a  del m ontaje.

Mediante lo s  bulones obtenidos, y t r a s  hacer sendos 

ta la d ro s  en la s  abrazaderas formadas en lo s  extremos su 

p e r io r  e in f e r io r  de lo s cuerpos d esc rito s  ( ta la d ro s  de 

diám etro t a l  que harán que e l  bulen quede en e llo s  estar 

co, mediante montaje en f r í o  yí a p re s ió n ), se unirán  -  

dichos cuerpos a través d e l brazo interm edio o ró tu la .

La p ieza obtenida por e s te  procedimiento se somete 

a un niquelado p o s te r io r  para em bellecim iento, que ta ­

pará la  p e r i f e r ia  de lo s  ta lad ro s  y la s  uniones solda­

das .

Así fab ricad a  y montada, l a  herram ienta p resen ta , -  

además l a  v en ta ja  esen c ia l de que puede usarse con cual"

q u ie r posic ión  de l a  b u jía , ya que ha quedado a r t ic u la ­

da por l a  ró tu la  o brazo interm edio d e sc r ito , que -



6 á'5 65 5 5-----
transm ite  e l  movimiento c irc u la r  d e l u su ario , aunque se 

efec túe  e s te  con e je  oblicuo respec to  d e l extremo de l a  

herram ien ta .

Para mayor comprensión de l a  idea  expuesta, se acom­

paña un d ibujo  en e l  que, a t í t u l o  solamente e x p lic a t i ­

vo, l a  f i g .  1 -  rep resen ta  un alzado de l a  herram ienta 

obtenida, siendo (1 ) -  e l  redondo h o riz o n ta l, (2 )-  e l  -  

v e r t ic a l  de mayor lo n g itu d , (3 ) -  l a  soldadura de unión 

de ambos, (4 ) -  l a  p a rte  ó i l ín d r ic a  extrema, (5 )-  la s  -  

acanaladuras:, (6 ) -  l a  p a rte  acabada en punta para f a c i ­

l i t a r  e l  movimiento del cuerpo in f e r io r ,  (7 )-  e l  brazo 

in term edio , (8 ) -  e l  cuerpo in f e r io r  también c i l in d r ic o , 

con sus acanaladuras, (9 )-  y abrazaderas, (1 0 ).

La f i g .  2 -  rep resen ta  un alzado y p e r f i l  d e l p r i ­

mer cuerpo d e sc r ito , en su extremo, siendo (4 ) -  e l  -  

cuerpo c i l in d r ic o , (5 ) -  la s  acanaladuras, (6 ) -  la s  abra 

zaderas y (1 1 )- e l  ta la d ro  para paso d e l bulón co rres­

pondien te.

La f i g .  3 -  rep resen ta  la s  t r e s  v is ta s  fundamentales 

d e l brazo in term edio , (7)**, donde, puede ap re c ia rse  su
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forma p rism ática , y lo s  o r if ic io s  áe paso de lo s  bulones 

(1 2 )- y (1 3 )- .

La f i g .  4 -  muestra dichos bulones, (1 4 )- y (1 5 )- , -  

uno de mayir longitud  que o tro , y ambos del mismo diáme­

t r o .

La f i g .  5 -  rep resen ta  alzado y p e r f i l  del cuerpo ex­

tremo, con secciones convenientes para que puedan apre­

c ia rs e  sus d e ta l le s ,  siendo í-8)- e l  cuerpo extremo, (9 )-  

sus acanaladuras, (10)- la s  abrazaderas, (16 )- lo s  ta ­

lad ro s de paso del bulón correspondiente (1 5 )- . Puede -  

ap rec ia rse  e l  cajeado de mayor diámetro in te r io r ,  (1 7 )-, 

donde se ha soldado l a  corona e s tr ia d a  (1 8 )- .

La f i g .  6 -  rep resen ta  una de la s  m últip les .posicio­

nes de uso de l a  herram ienta conseguida, siendo A e l  mo 

vim iento de l a  p a rte  1-, g irada  por e l u suario , y B e l  

de l a  lla v e  propiamente dicha, que g ira  con e l  mismo eje 

que l a  b u jía , 0 .

E sta gama in f in i t a  de posiciones áe debe, como se ha 

dicho a l a  ró tu la  o brazo in term edio, que transm ite  e l 

movimiento g ira to r io  del cuerpo su p erio r a l  extremo, -
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aunque lo s e je s  3e ambos no es tén  en prolongación.

D escrito  su ficien tem ente e l  proceso d e l inven to , su  -  

ap lic ac ió n  p rá c tic a , lo  que de é l  se ob tiene, objeto  y -- 

u t i l id a d ,  se hace constar que podrá s e r  su sce p tib le  de -  

m odificación en cuanto a forma ex te rna , dim ensiones, y en 

general en .todo aquello  que se r e f ie r a  a d e ta l le s  no esen 

c ía le s  o a lo s  que se protegen en la s  s ig u ie n te s .

R E I V I N D I C A C I O N E S

13 .- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA­

CION DE LLAVES ESPECIALES PARA BUJIAS", ca rac te rizad o s $ 

porque se co rta  un redondo de diám etro y long itud  conve­

n ien te s , a l  que se suelda o tro  de mayor lo n g itu d , en e l  

extremo del cual l le v a  una zona c i l in d r ic a  en l a  que, -  

por medios mecánicos se p ra c tic a n  dos acanaladuras opues­

ta s  y lo n g itu d in a le s , dá t a l  forma que la s  zonas que que­

dan como abrazaderas term inen en punto, y en e l la s  se -  

p rac tic a n  sendos ta lad ro s  del mismo diám etro , e l  cual es 

ligeram ente mayor que e l  de un bulón que se embute en -  

e l lo s ,  con e l  f in  de que se consiga un a p r ie to  estanco -

d e l mismo en lo s  ta la d ro s .
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2 8 .- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA­

CION DE LLAVES ESPECIALES PARA BUJIAS", según la  re iv in  

d icación  a n te r io r  caracterizados porque dicho bulón, y 

o tro  de mayor lo n g itud , pasan a través de la s  abrazade­

ra s  d e l cuerpo a n te r io r  y la s  de otro  cuerpo extremo, 

por lo s ta la d ro s  mecanizados en una ro tu la  o brazo -  

transm isor interm edio^ que se consigue mecanizando un 

redondo o p e r f i l  cua lqu ie ra , h as ta  conseguir en e l  fo r­

ma p rism ática  cuadrada, re fren tad a  a l a  longitud  conve­

n ien te , confiriendo  posteriorm ente lo s  ta lad ro s  mencio­

nados, en lo s  extremos, y con los e je s  de ambos, per­

pend icu la res , esto  es , que uno de lo s dos ta la d ro s  pa­

sa por dos caras la te r a le s  opuestas, y e l  o tro , por -  

la s  o tras dos, siendo ambos ta lad ro s  de diámetro t a l ,  

que perm itan e l  l ib r e  movimiento de l a  ro tu la  o brazo 

transm isor en que están  p rac ticad os .

3 8 .- "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA­

CION DE LLAVES ESPECIALES PARA BUJIAS", según la  re iv ir  

d icación  a n te r io r  ca racterizados porque e l  cuerpo ex-
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tremo mencionado en e l l a ,  se consigue a  p a r t i r  de un -  

tubo c i l in d r ic o  que exteriorm ente tie n e  mecanizado un r e ­

ba je  c ir c u la r  a lo  la rg o  de su m itad aproximadamente, a l  

extremo d e l cu a l, y con lo s  mismos métodos mecánicos, se 

confieren  id é n tic a s  acanaladuras, abrazaderas y ta la d ro s  

que en e l  extremo d el prim er cuerpo mencionado en la s  -  

a n te r io re s  re iv in d icac io n es , ta la d ro s  por lo s  que pasa e l 

correspondiente bulón que' une e s te  cuerpo a l a  ró tu la  y -  

a l  re s to  de l a  herram ienta.

43 "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA­

CION DE LLAVES ESPECIALES PARA BUJIAS", según l a  ré iv in d i 

cación a n te r io r , ca rac terizad o s porque en e l  extremo l i ­

bre del cuerpo objeto  de l a  misma, se co n fie re  un cajeado 

c i l in d r ic o  i n t e r io r ,  mediante to rneado, en e l  cuá l se -  

in y ec ta  por moldeo a p resió n  o s im ila r  método, una corona 

de m a te ria l de mayor dureza a l  d esbaste , cuyo contorno -  

e x te r io r  e s tá  e s tr ia d o  longitud inalm ente, para  su  adap­

ta c ió n  a l a  su p e rfic ie  e x te r io r  de la s  b u j ía s .

5 3 "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA-

20 CION DE LLAVES ESPECIALES PARA BUJIAS".
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La presen te Memoria D escrip tiva  consta de once hojas 

e s c r i ta s  a máquina y por una so la  ca ra .

Madrid, 7 de Febrero de 1.967
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