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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspondiente a la solicitud de concesién de un &

PATLNTE DE INVENCION

RELDENCIA:. TAZCAIO . (Guiplzeon). v

ENUNCIADO: "RROCEDIMIENTQ. DE FARRICACION DE BRI
.DAS Y ANATOGOS",.. . .

Prioridad: Patente . .. LR del . .. ...

INVENTOR: D. José Iuis Recalde, de nacionalided
ospafioln.
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la presonte tomoria dosoripiive tione como finalidad
la deolavracién del objeto sobre el cual se sollicita el Privile
gio de explotacién industrinl y comeroiel exclusivas en el tow
rritorio nacional, de una Patente de Inveneifn, de acuerdo con
la5 normas que sobre el particular comtiens el vigento Dstatis
t0 sobre Propiedad Industrial, Ista Potonte de Invencién bajo
titulo "PROCEDIMIENTO DE FAERICAGIQN DL BRIDAS Y ANAIOGOS® vig
‘ine & porfeccionar lag técnicap conoocidas, plosméndose en solus~

cioncs que aventajan o los convencionales, tal ¥ como ommera-
remos 2 1o lergo de esta Hemoriae

Je¢ acompafia & la presente Memorie, una hoja simple de
planos aue facilitarsd enormemonte las explicecionss de la mise
ma. In ella van reflejadas: IV S LR .-

Fige 12 es un esquema relativo o une bride realizada
seglin el proceso convoncionals

la fig. 28 se roficre a unn brida segin el objeto de
la invencién.

Ie fig. 38 os la brida on plunta obtenids convenciowe
nalmente.

I.m? figa. 48 y 58 finclmonte se refieren a las obtoni

das oon el procedimiento qus reseflamos a continuaciéng
De acucrds pues con eatas figuras, dAlremos que lag =

brides utilizadas cominmente en la indusiria, con la finnlidad
de todos conocida, ontdn ajustades on sus medides POr UNA Dowe
rie de normas de racionclizacién sexfin ASA, DIN eee 04ce Eotns
normas soflnlan nedimiono las tdlomncius ¥y demfe requisitoa do
dichos elomentos. ;

L1l proceso univorcalmente conocido y emplecdo en la -
fobriceclén de una bride concretn, ge inicia partiendo de un =

trogo de barra laminada o palanquills de acero, la cual s =
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corta adecuadamonte para adeptorse al peso de la unldnd & w=
comptitulr. Posteriormonte, y a bace de un troquol do formn
conoretae, conformar por golpeo (forjade) la brida en cuestién,
déndole las toleranciams suficiontes ocomo para que en ol poote
rior mecanizado, quodon inclufdas dentro de normag.

En emte sontide no vamos & oxtendernoe excesivonente,
dade la divulgaci6n del sintema, poro sin embergo oi oo conve
nionto que hogamos aleuna prooinidn nobre el partioular, acto-
nifndonos pura ollo a lo represontado on la fig. 12 de la hoja
de planos que se acompafics

Dicha figurs, so apreois una brida cunlquiora (1), yo
conformada, y on olle se he reomresentado wna poreidn interior
(3)y de material que ocupa ol huoco (4) central de la brida,
Dado qus la brida on cuentién debe llevar un hueco central,es
obvio gefialar que la poreién de moterial (3) interior, ol ser
cortada le brida por la lfnca de puntos sefinleda con (5), se.
despexdiciar, ya que su aprovaechamiento roal es nulo.

Estn oircunotencia pariiculsy se produce indefectible

mente en cualquicr Lrida, slemprse con un dosperdicio que depeg_xh
derd en cumlquier caso, ontro otros, del tamafio de ln bride.

Se comprucba por tonito que las bridoas se fabricen un_i_;H
tarlamente, y con wn dosperdicio reml, que volvemos o incistir)
no tiend un aprovechamionto conoreto. Un trabajo nmodio de ti-
rada de bridas so pucde esinblecer en unas 70 piesan por hora

aproximadomontocs
Bl procodimionto o sipioma que shorn propugiomos, se

inicia de la misme forma que el convengional a bace de barrn =
laminedn o polenquilla e acero, cortada conveneionalmonie, pe
ro sin embargo, el troquel con ol cual e hn do efectuar el «
golpeo (forjndo) posterior para la conformaoién dd ln brida, -
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pe roaliga com wna doble forma, segin obsorvamos al comprobar
ls Lige 28,
En elle se hiy mostrado, oxtoriormente una brids de -

tipo convencionaml, ¥ en su interior otin de menor dimensién o

|| proporeiones, que Bo realizard en ol interior de la miomas en

8l copacio contral (9) correspondiento en csbo opsd al antows

rior oitado oson (4).

Vemos que en el interior (9) dcl conjunte desarito,
gl corter la bride por (12) como convencionelmente se realing
bey noo queda en su interior otra brida (8) de menor dimone -
Bibn, pero que indudeblemente se puede ajustar sin ningfn pro.
Iblema a Normns, In eote Gliima brida, se he sofinlndo con =
| (11) 1e ifnoa de corte pars su confocciln final, dando oomo =
se desprerde wa brida de monor taneflo éue la extorior,

dunoue en lo flg. 28, ge han posicionado las bridas
exterior ¢ intorior en el mismo sentido, cne tambifn dentro -
de los objetivos de la preusente Patonte de Inveneiln, la posi
bilidad dc que lo brida interior quede dispussta on posicidn
invertida eon reolacién con 1 extordors

Hasto el momonto el procoso de fabricecidn oltado «
treo como cc;nsecuﬂncia que durente el mismo tlempo de un pro-
ceso convenclonal, so constitvyan dos bridag en lugnr de vna,
bridos dosde 1uegc‘ de diferentse tomafio poro que indudablemens
te son perfcctamente aprovechables pucsto que no existe obotd
culo clsuno pars su gjuste a liormas.

U1 materivl desaprovechable o inscrvible en sste com
80 es préctlicamente inaprociable en cowpurccidn con 6l procoeso
convencional, y eobre t0do, vy lo gue co mAs importemte, lo -
produceidn so duplicn, llogfndose con toda noimalided o ung -
tireda de 140 brides o io hora, 70 de tomafio mayor y otras 70
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menored,

ue podrin pensar ofectivamonte quo el troauel a utle
lizar en cste cano maultnria mag 0aro que ol convencional, -
poro a oste respecto homos de desteoar que el costo del trowe
quel es ligcricimamonto mao alto que el utilizado en el proce
80 cunvencional, 1o que unido ol aumento de produccifén, doble,
'y ol pricticamente nulo desaprovechomionto de meterial, hoce
'que 1o rentebilidad dol procodimionto objoto do eota solicitud
sen rontable en extremo.

A su voz el fibrado del conjunto durante el procemo .
de forja, se roulisa con toda normalided, al procurar en cuale
quier caso, que las diferentes vertiontes, 4ngulos ees 84Cs, =
tangan la mayor correspondencin y proporecidén enirc sl a efeo-
'bda de una deblde orientaocibn, por izual, do lag fibras do =~
ins Lrldss mayores y menores.

E1l proceso pués, definido en &u totalidad, os extraoy
dinnriemonte sencillo y de wna gram produccidn, gran aprovechg
mionto de material, y sobre todo, dado el considerable precio
de la mano de obre, do una gran aconomfs rospoeto al tradiclo-

nals )
Considoramos por tanto de todo lo citodo que un téoni

00 en la mteris, comprenderd el aloance y funcionalidad del -
objoto de la invencilbn, ¥ los ventejus aludides, recefindes con
objeto ds cumplimentor los Articuloe portinentes del vigonte
Jetatuto sobre in Propiedad Industrial,

Conviene respliar, una voz desorites la nehurnloza ¥
ventajes de oste invento, ol coarfeter no limitotive dol mismo,
por cunnto los cambios en la forma, motoris o dimengiones de
gug partes conotitutivas no slterarfin en modo nlgund ou GBON—

oialidad, en tent0 nNo suponyan wna pustancinl varincién en el
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1 conjunto.

Asiniero, ol solicltente adhiril:odose & loo Convanioad
Internacionales gobre Propledad Industrdely hace constar ou -
derecho a lo extenniln de coba oolicitud a los pealses extrane
5 Joros, reivindicando lz prioridsd do lo misma. '
Imualmente el colicitante se reserva ol darecho de -

b dntroduelr en la prosente invoncidn cumntes perfeccionsmienee
[ to8 Be deriven del mismo mediante la sollcitud de los corvese
pondientes Cortificados de Adieidn, en la forma sefialada por
10 1o Ioye
ROTA
Los puntos de invencifn propis y nueva que pe presen

tan porn que sesn objoto do Patonte e Invencidn en Espafin, =
deberfin recaor sobyre YPROOEDIMIENTO DE FABRICACION DE BRIDAS
15 Y ANALOGOS?, de utcuerdo con lop siguiontenst

REIVIGUICcACIONES
184 HPUOCEDIMI.LY0 DB FABRICACION DE BRIDAS Y AHALQ

cOs" emenciclmonte corschtordisado poraue ol proceso 8¢ inicis

con la sporiacifm de bLarra lamineda o palanquilla de acoro, =
20 | que se corte o modida convenionte, para posteriormente forjar

lcl conjunto, constituyendo en dicha szona contrel otra Lrida -
!de monoy dimensidn que 1o exteriory con el troquel adecuado,
proferiblenente en el mismo menitido que aguella, gue se soparg
rén pootériomente por sug zones do contacto, dando come Yo
25 sultadon dos bridas diferentes, sin desperdicio de matorial -
pricticamentes

28 4~ "PROCEDINIENTO DE FABRICACION DE BRIDAS Y ANAID
GosT,

30 SHPONTOSIS
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1 fodo tal y come quoda deserito en la prosente Vemoria
que consta de oite hojos mecanografindus por wn oola onra, -
soompufiade de los dibujos correapondicntes. '

Madrid iy '
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