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MEMORTA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPARA
A FAVOR DE DON RAMON BIGAS CURILL, DE NACIONALIDAD
ESPANOLA, RESIDENTE EN BARGELONA; Por'bugalete; 3
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PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION DE
HERRAJES METALICOS ENDURECIDOS.
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Constituye objeto de la nresente patente unos per—
feccionamientos en log procediuientos de fabricacidn de he=
rrajes metdlicos endurecidos con la aplicacién de los cuales
se obtienen especiales ventajas sobre 1los procesos indusiria
leg hasta el woaento aplioados:

Ia producfibn industrial de herrajes metdlicos,
concretamente los de: tinados al consumo en la congtrucciédn,
se ha venidc orientando nreferentemente hacia ls consecucién
de unos costos reducidos, adontandose para ello procesos de
favricacién basados en la necanizacién de la produccidn y el
ahorro de materia prima., Con esta orientacién se han congsegui
do resultados apreciables en el aspecte indicado, pero gin
alcanzar el producto obtenido una calidad Sptima, en egpecial
en lo que a la dureza o resigtencia de los herrajes se refie-
re y es este wno de log factores iuportanies en atencidén al
trato y esfuerzo a que ialeg elehentos han de verse soaetidos

Asi es conocida la obtencidn de herrajes partiendo
dé plancha de hierro dulce laminada, la cuval es coriada y do-
blada en frio, efectuandose estas operacionss dentro de un
procedd mecanizado, Este sistema de fabricacidén pariiendo
de planche laminada presenta ya de por si problemas avidene
tes dé aprovechamiento de nateriz prima, dado gue se produ-
ce un porcentaje no despreciable de Gesperdicio, salvo repe-
tir operaciones ce corte en distintas prosiciones de la pla
cha, lo que tambieg encarece el cowto, al recargerse el »ro-
ceso de fabricacién,

Por otra narte, dado gue la plancha de acero del
grueso requerido dificilmente podria ser doblada &in provhe
car lineas de facil rotura, debe emplearse plancha de hierro

dulce, lo cue implica una limitacidn en la dureza de 1los hew
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rrajes asi fabricados, Evidentements oabria provorcionar a
los herrajes de hierro dulce algin tratamiento posterior de
los conocidos para mejorar su resistencia (dementacién, ete)
Pero esto supondrd un aeymento en 1lcs costos incoupatible con
las exigencias del mercado, -

Iiog perfeccionamientos objeto de la presente paten
te tienen en cuenta de modo especial, la mayor resistencia
por el hierrn dulce al ger laminado o estampado en frio, co-
mo consecucncia de la nueva orientacidn de fibras provocada
con dichas operaciones de transformacidén asi como la facili-
dad que el proceso de laminacdo o estampado brinda para las
posteriores operaciones necesarias (corte, doblado, ete.) al
permitir aprovechar la energia calbrifica en que se convier-~
te parte de la energia empleada en la fase de conformacién
del material.

Sobre esgtas orientaciones se ha desarrollado el pro
cedimiento de fabricacidén objeto de la presente patente, el
cual permite obtener herrajes metdlicos (en especial gafas
para marcos, escappias, etc.) a un costo reducido y con una
dureza o resistencia dn lasg piezas obtenidas que satisface
las mayores exigencias de orden técnico en materis de cong-
truceidn,

Es de seflalar, como noita degtacada, que con los
perfeccionamientos a que se hace mencidén se prescinde de la
plancha laninada como materia prima, para sustituirla por el
hierro duice en redondo, material mste mas abundante en el
mercado nor su fabricacidén simplificada y menos costosa, lo
que nermite un arianque del proceso senglblemente ventajoso
en relacibn a la prdctica hasia el momento usual.

Partiendo, en consecuencia, de hierro dulce en re-
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dondo, se procede, en primer lugaxr, a su enderezamiento para
dar entrada al mismo a un tren de laminacibn o estam,ado que
ha de trangforiarlo en un nasamanc aplanado de caras mayores
paralelas y del srueso y ancho »rojporcionados al tipo de he~
rraje a obtener, Normalmente, el hierro redondo original ven
drd a convertirse en un pasameno de anchura sensiblemente ma
vor al didmetro original, aumentando sagbien la longitud en

cagl el doble de la originaiia en virtud del egbiraje a que

ge verd sometido,

Bl nasameno salido del tren de laminacién o estame
»vado habrd dleanzado un aumento congiderable de temneratura
asl como una mayor dureza que se manifestord plenamenie al
enfriarse. Para aprovechar tal disposicidn, se someierd el
pasamano obtenido, sin practicamente solucidn de continui-
dad en una segunda fase a lawm ojeraciones mecdnicas de recor
te y doblado, a efectos de obitener las piezas de herraje pre
vigtas antes de que la temperstura de la masa de material ge
haye normalizado y adquiera ésta lz resistencia definitiva
derivada de la nueva orieniacién de las fibras metdlicas pro
vocada en la fase previa de laminado o estaupado.

El recorte del material en forma de pasamano produ-
cird unos desperdicios variables, segin el tipo de herraje
obtenido, wero este depperdiedo no repercute sensgiblemente
en &l costo final,

La trangforiracidn del hierro redondo en pasamano
plano deverd realizarse dentro de la primera fase, wediante
el nasc entre sucesivos rodillos laminadores o0 piaones de
estampacidn, reguiriendose que estas pesadas sean lo més pré-
ximas posible una de otra, asi como tambien casi simultaneas

las operaciones de corte j doblado para acelerar y aprovechar
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el aumento de temperatura del material,

A los efectos de estas operaciones he de selialar—
ge que un acero dulce Ce comienido en carbdén C=0'06 aumen-
tard su resictencia de 5 a 7 Kg/hmz como congecuencia de U=
na laminascidn como la aplicada en la srimera fase, La tem-
peratura aleanzada dependerd de la reduccidn en altura del
material laminado, del dngulo de friceién y de la velocidad
de laminado, en el prodesm de laminacidn, mientras que en el
proceso de estampacign en frio, la temperatura dependerd de
la relacién de recalcade, nartiendo de la base de que en su
laminado medio s¢ obtendrdn temperaturas del ordem de los 70
a 802 C y en una estampacidén de relacidn de recalcado entre
1y 2, la temperatura serd normalmente superior a 1002 C.

El recorte de las pniezas se efectuard seguidamente
ajustandose a las lineaws de contorno precigas, en jna sgola
operacién de corte o en varias, segin las piezas y el acaba=~
do deseado, nudiendo simultanearse dlcho corte con la obten=
cibn de dentados o moldeados que mejoren la eficacia de re-
tencidn de las plezas al ser hincadas o clavadas.

El doblado podrd constituir operacidn sihultanea
con el corte 0 blen operacidn subsiguiente, pero en todo ca-
g0 deberd mantenerse la nrictica de esta fase deniro del pe-
riodo de aprovechamiento Uiil de la energia caldrica acuau-
laca de acuerdo con las férmulas exruestas,

Tersinadas las fases del proceso de fabricacidn,
el herraje obtenido vreseniard caracterisiicas formales ank-
logas a los herrajes hasta ahera fabricados partiendo de plan
cha laminada, pero su resistencia estable serd de orden nota-
blemente superior del orden de los 5 a 7 Kg/mm, con uejora

indudable de la eficacia y rendimiento, sin cue esta mayor
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dureza consiituya obsticulo para la sesunda fase cel proceso
dado gue estd se desarrolla apoyada por la energia calérica
acuiznlada por la masa del material tratado,

Ia nocegidad de ejecubar Hodas las digtinias fases
del wroceso de nroduccidn en un lapso de tiempo reducido,
impone la mecanizacidn industrial del mismo, 1o que implica
la gisposicidn del equipo de transformacidén y- utillajes adap_
tado a la posibilidad 44 un trabajo sucesivo e inmediatol,
gin interrupeciones ni degequilibrios: En todo caso, log digm
positivos de oorte, doblado, etc. deberdn tener necesariamen
te una capacidad de rencimiento no inferior a la propia de
los dispositivos de laminado o estamnado a efectos de que un
desfase entre estas y la operacidn de laminado no permita la
pérdida de energia calorifica de la masa, dificultando el pog
terior acabado de la pieza,

Como eg de suponer egtos dispogitivos de trabajo-

variardn accidentalmente en relacién a cada tipo de herraje

a Obtener, siendo admisibles estas alteraciones accidentaleg,
asli como otras cnalesciuera que afecten a otros aspectos ho
fundamentales de proceso, en tanto se manienga Lo gue cons-
tituye la esencialidad del nisio,
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En resumen, la wresente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.

18 .~ Perfeccionamientos en log nrodedimienisos de
fabricacidn de herrajes metdlicos endurecidos, caracterizados
porque nartiendo del material metdlico en redondo de longitud
indefinida, se somete al nismo, en una prigera fase, a una de
formacidén de tipo mecdnico reiterada para transformarlo en un

perfil de caras planas mediante un esbiraje suficiente para
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provocar una nueva orientacién de las fibras metdlicas, pa-
sando 8eguidamente el material, en una sejunda fase ¥y sin
solucidn de continuided, a la accidn de los dispositivos de
corte y doblado gue concietan el conterno de cada pleza y

le dem su configuracidn finel adecuads, efectuandose todas
egtas operacionés de la segunda faze dentro del neriomo de
aprovechamiento util de la acwmulacidn de energia caldrica
proporcionada a la maga de material metdlico por la iransfor
macidn parcial en energia calérica de la energia wecanica
eilyleada para las operaciones de la nrimera fase.

28,- Perfeccionamientos en los vrecedinienios de
Tabricacién de herrajes metdlicos endurecidos segin la rei-
vindieacién w»rimera caracterizafos morque la cajacidad de
produceidn de los dispositivos de corte y doblado aprosia-
dos para la realizacidn de esta segunda fase no serd infe-
rior a la canacidad de »roduccidn de los disnositivos de dew
formacidn anropiadog para la realizacidn de la primera fase,
a efectos de evitar un desfase que innida el aprovechaniento
dtil de la energia calérica acuuulads en dicha primera Tase,

39:- Perfeccionanientos en los procedimientos de
fabricacion de herrajes metdlicos endurecidos sesiin las rei-
vindicaciones »recedentes, ceracterizadas nor que lag overa-
ciones de corte y doblado estardn mecanizadas pafa su préc-
tica cocrdinada durante el veriodo de -ermanencia del czalen-
tamiento dtil derivado de la acumulacidn de energia caldrica
srovicada por la deformacidn del material practicada en la
primera fase,

42,- Perfeccionsmientos en 1log procedimicntos de
fabricacidn de herrajes metdlicos endurecidos segin las rei-

vindicaciones enieriores, caracterizados por la operacidn de
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doblado se practicard simulianeamente con una operacidn ue

corte dentro de la scgunda Ffase del ;roceso.

55:- PERTECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIHIGNNTOS DE
PABRICACION DE HERRAJES LETALICOS ERDURECIDOS.

Segin se describe en la presente memoria que cons-
4 de otho hojas escritas a miquina por una sola cara,

Madrid a 2 Qctubre 1.862
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