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vnales pars cigarrillos y semejantes. Por cestumbre, ia for

El presemte invento se refiere a ruedas de chispa pa-
re el uso para percutir piedras de encendedor, en enecende-
dores pars cigarrillos y semejantes y mfs particularmente
a un nuevo: procedimiento para formar lIas superficies abra-
sivas de los contornos de tales ruedas.

Las ruedas de chispa usualmente tienen en sus super-
ficies periféricas exteriores una pluralidad de dientes
espaciados o filos cortantes, que estén adeptados para ser
hechos girer friceionalmente & trawés de una piedra de en
cendedor o material giroférico similar pars producir chispas

para la ignigidm.de combustible en eneendedores convencio-

macidn de estas superficies abrasivas requiere dos opera-
ciones: Primeramexte una pluralidad de ranuras paralelas
se forma en el comitorno de eada rueda para extenderse en
éngulos agudos respecto a los lados de la rueda y en segun
do lwmgar, se corta una pluralidad de muescas en 108 ¢ampos
formados en el combtorno de la rueda por la operacién ra-
nuradora, dividiendo as{ cada campo en una pluralidad de
dientes espaciados agbrasivos.

Hagta ahora, era la costumbre efectuar esta segunda
operacién empleando, bien sea una herramienta cinceladora
de movimiento alternativo para formar muescas en los cam~
pos o forzando ls rueda una vez a trawés de um troquel es
cariador pare formar ranuras paralelas extendidas transver
salmente a trawés de los campos ( por ejemplo, como se des

eribe en la patente de EE.UU. m2 2.455.348) o laminando el
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cuerpo en brutao ranurado entre wm par de troqueles denta~
dos que, a su vez, forman muescas espaciadas en 1os campos,
EL inconveniente del procedimiento, que comprende el cin—~
celado de muescas en la superficie de rueda ranurada es
que consume exceso de tiempo y resulta costoso, pueste que
requiere numero=os golpes de la herrsmienta cinceladora
paré formar los muchos dientes requeridos sobre cada rueda
Le ventaja de este procedimiento, sin embargo, es que la
herramienta cineceladora fuerza cada diente a una posicidn
ereeta, en que su filo agudo conductor estard en una posi-
cidn pars profundizer excavando en le piedra de mechero o
material piroférico cuando esté en uso. Por‘cmra.parte,
mientras que la arriba mencionada operacidn escariadora
corta todos los campos en una simple operacidén, este méto—
do tiene el inconveniente de que las ﬁuntas &e los dientes
resultantes son sustancizlmente planas o estdn aituadas en
el plano de los campos originales. Las ruedas de chispa
formadas de esta manera confian, en un alto grado, para su
funclionamiento satisfactorio, en las numerosas rebabas, -
que se crean & lo large de los filos de los dientes por 1la
Unica operaciém escariadora.

Se ha descubierto que puede producirse una rueda de
chispa sustancialmente mejorada utilizando una operacidn
escariadora modificade para formar muescas en 10s campos
sobre un cuerpo eﬁ bruto de rueda. En el procedimiento pre
ferido de este inmvento, el cuerpo en brute de rueda con

los campoe diagonalesa formados sobre su comborno, se fuer
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zg dentro del taladro de un primer troquel escariador que
forma muescas en los campos para formar de ello una plura-
Iidad de dientes espaciados. ElL cuerpo en bruto entonces
se somete a une segunda operacidn escariadora, que elimins
porciones de los diemtes formados em la primera operacién
escariadora y, mientras que el cuerpo en brutc estd toda—
via enm el taladro de la segunda herramienta escariadora,la
herramienta se hace girar ligeramente en relacidm al cuer-
po en bruto (o viceversa) para triscar Jos dientes sobre
el cuerpo en bruto, de modo que sus filos agudos esténm di- |
rigidos hacig el exterior.

Este invento resultard evidente a comtinuacibn, de la
memoria y de lo indicado en las reivimdicaciones anexas,
particularmente si se lée en conjuncién con el dibujo ad-
junto, en que @

Las figuras L a 3 ilustran 3 operaciomes preliminares
que pueden ejecutarse por una mdquina roscedora automitica
sobre una pieza de material de reserve de barra para prepa-
rar del misme una rueda de chispa de acuerdo con una ejecu-
¢ién del nuevo procedimiento aqui descrito.

Ls fig.4 es una vista terminal aumentada de une ruede
de chispa semiaeabada, producida por estas operaciones pre
ILiminares e ilustrando fragmentariamente y en sececidnm la
herramienta, que es empleads en la ejecucién de la primera
operacidén escariadora, ilustrada en la fig.3 y mostrando
entre 1{neas continmuas algunos de los dientes semi-acaba-

dos, que se forman sobre la rueda por esta herramienta y
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la fig.5 es una vistas similar e la fig.4, pero mostran
do una seguﬁda herramienta espetadores, que se usa en la 8i~-
guiente etapa de este procedimiento y que ilustira en lfneas
continuas Ios dientes seginm aparecen sobre la rueda inmedig
tamente despuds de que esta segunda herramients escariado-
ra haya sido insertada sobre la rueda semi-acsbada e ilus—
trando en lIfneas interrumpidas los dientes segin aparecen
en su forme final, después de haberse triscado haciendo gi
rar ligeramente la segunda herramienta, mientras la rueda
se encuentra en su taladro.

Haciendo referencia a la fig. Xk del dibujo, W indica
ung rueda o pieza de labor parcialmente acabada, que ha si
do formada en un extremo de un largo de material de barra,
que se pone en el maendril de manere comocids en uwno de los
husillos 11 de trabajo, por ejemplo, de una mdquina rasca-
dore sutomdtica de husillos miltiples. Eu esta fase, la pig
za de labor W se calibra entre la herramienta calibradora
12 y el soporte 13 de rodillo cooperante y estd provista
de wm taladro 14 exil por medio de la broca 15 soportada
por ek husillo de la herramienta (mo ilustrado) de la mé-
quina.

En la operacién siguiente (fig.2) la pieze de labor
¥ se hace girar emfre um par de rodillos 16 roscadores es~
peeciales, que tienen contacto de rodemiente com lz super~
ficie exterior de lea pieza de labor W para formar en la
miams, ranuras 17 espaciadas, extendides diagonalmente. EsH

tas ranuras forman campos 18 paralelos, extendidos diago~
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nalmente sobre la superficie periférice de la pieza de la-
bor.

En la siguiente operacidén {fig.3), la pieza de labor
W se somete a una primera operacidm escariadora, en que
una primers herramienta 21 escariadora se inserta coaxil-
mente dentro: del taladro de una gufas 20, que rodee la pie-
ze de labor. Durante esta operacidm, una pluralidad de dien
tes 22 (fig.4) extendidos axilmente, en la herramienta 21,
cortan los campos I8 en una pluralidad de dientes espacia=-
dos.

En la fig.4, en que se ilustra una porcidm de la he-
rramienta escariadora 2% en seccidm, segin se abserve en
un pleno extendido normalmente 2l eje de la herramienta,
los dientes cortantes 22 se ilustran en las posiciones,que
adoptan en relacidén a la pieza de labor W cuando estd te-
niendo luwgar Ia primera operacidém escariadora (fig.3). Du-
rante este operacidén, los dientes 22 son fimpulsedos trens
versalmente a travéds de los campos 18, dividiéndoles por
ello en una pluralidad de dientes 24 anmgularmente espacia-
dos, semiacabados, que estén separados por las ranuras 25,
extendidas transversalmente, que estédn formadas en la su-
perficie periférica de la pieza de labor W por los dientes
22 durente esta primera operacidn escariadora. E1 didme-~
tro de la rafz de las ranuras 25 sé sefiala en las figs. 4
en Dl; el didmetro exterior de la pieze de labor W, antes
de la primera operacidn escarisdora (es decir, el didme~

tro exterior de los campos 18) se designa como D23 y el
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didmetro de rafz de los dientes 22 en la herramients esca-
riadora 21 se sefiala con D3.

De une inspeccién se ohservard que las coronms de los
dientes 24 semi-acabados (fig.4) corresponden a las super-
ficies de los campos, que mo fueron separadas por los dien
tes 22 eseariadores y, por consiguiente, Ias coromas tienen
el didmetro comfn B2. & causa de que la forma de los dien~
tes 22 en la herremienta escariadera 2L, los-dientes 23 se~-
mi-acabados esparecen como estando ligersmenmte inclinsdos
en una direccidn contraria a la marcha de las agujas de um
reloj (fig.4). Sin embargo, sus superficies exteriores o
coronas gon lisas y estdn situsdas en el mismo plano que
los campos 18. En esta fase, por lo tanto, le pieza de la-
bor W representa poco mds de lo que se ha ensefiado en la
téenice amterior. '

Para completar el nuewo procedimiento, le pieza de la-
bor W semi-acabada (fig.4) despuds se somete a una segunde
operacidn de escariado, durante Ia cual se fuerza la misma
coaxilmente a través del taladro de una segumda herramien-
ta escariadora 31 (fig.5) de la manera similar a aquells
ilustreda en la fig.3. Durante esta segunda operacidm esca-
rizdora, los dientes 32, en la herramienta escariadora 31,
afeitan alejando porciones semejantes de la pieza de labor
W desde cada uno de los dientes 24 semi-acabados, de modo
que inmedistememte siguiendo al paso de la pieza de labor
enteramente dentro del taladro de la herramienta 3L, la su-

perficie periférica exterior de la pieza de labor se proveq
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de una pluraiidsd de dientes espaciados 34, que-son ligera-
menteAmés estrechos que los dientes 24 previamente formadog
También, Los extremos exteriores de Xos dientes 34 todavia
estdn situados sobre un cfrculo teniendo el mismo didmetro
D2.

Tan pronte la pleza de Iabor W ha sido forzada deniro
del taladro de la herramients escariasdora 31 pare formar
los dientes 34, la herramienta 31 se hace girar o se torsig
ne ligeramente en.uné direccién como le marcha de las agu-
jas de un relej (fig.5) en relacién con la pieza de labor,
haciendo por ello que todos los diemtes 34 se trisquen o
plieguen Iigeramente hacia arriba a sus posiciones finales
36 segtn se indica por lfneas interrumpidas en la fig.5.
Esta ligera rotacidén de la herramienta 31, que puede impor
tar, por ejemplo, de 32 a 52, hace que los filos aguados
de Ios dientes 36 se enfrenten hacia fuera, de modo que
tiendan f4cilmente a rescar o excavar en la superfiﬁie de
la piedra de encendedor o material pirofdérico cuando la rue
da acabada se emplea en un encendedor para cigarrillos o
semejantes.

Como resultado de esta operacidén de torsién, por tan-—
to, el didmetro exterior D4 (fig.5) de los dientes acabados
36 sobre la rueda o pieza de labor W, es ligeramemte mayor
que el enterior didmetro exterior D2 de le pieza de labor.

A titulo de ejemplo, un cuerpo en bruto tipico de rue
da puede tener un diémetrovexterior de 0,271" después de

haberse formado las ranuras 17 en le misma. Sin embargo,
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después de las operaciones, segunda escariadora y trisca-
do de dientes, el didmetro exterior de los filos agudos de
los dientes 36 triscados pudiera entrar en el slcance de
0,2842 a 0,2852"% con aproximadamente 112 25’ de espacia-
miento angular entre filos cortanies sucesives de los dien-
tes.

Después de la segunda operacidn escariadora y de tor-
8idn, la pieza de lsbor W es retirada desde la herramienta
31 y segregada del mataial de barra de manera conocida
(ne ilustrada) produciendo as{ Ia rueda de chispa acabada,
que entomces puede ser endurecida por tratamiento térmico
o0 semejante. Mientras que las ruedas de chisgpa, hasta aho~
ra producidas, realizando una séla operacidn escariadora
tuvieron que confiar para remdimiente satisfaeterio en las
rebabas formedas durante la operacidn'escariad@ra, el nue-
vo procedimiento, aquf descrito, produce una rueda de chis
pa, en que los filos agudos de todos los dientes sobre el
contormo de la rueda estén triscados pars enfrenterse ha-
cia fuera, alejdndose del centro de la rueda, por 1o que
se mejora, tanto el remdimiento de la rueda, comc su lon~
gevidad.

Mientres que el invento ha sido descrito em conexidn
con wna méquina rescadore automdtica serd fdcilmente evi-
dente que el proecedimiento puede ponerse en préctica en
otras mdquines o incluso menualmente si se desea. Ademds,
resultard ewidente que la etapa de torsiém o triscado pue-

de realizarse girando, bien sea le herramients o la pieza
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de labor y en algunos casos esta etapa pudiera efectuarse
duremte la primera opermciédn escariadera. También, en lugar
de usar el rodillo roscador 16, los campos pueden ser for-
mados por cualquier operacidén convencional, tal como, por
ejemplo, sobre una mdquina roscadora por corte de troquelk

o usando una herramienta ramuradora etc.

0=0=0=0=0=0~0=0=0=0=~0=0
0=0=~0=~0=0=0

0
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El presente registro consta de las siguientes rei-—
vindicaciones:

I.~ Procedimiento para la fabricacién de ruedas de
chispa, comprendiendo la formacidén sobre el comtorno de wn
cuerpo en bruto de rueda circular, una pluralidad de cam=-
pos helicoidales egpaciados, que se extienden diagonalmen—
te entre lados opuestos del cuerpo en bruto y formando los
campos sobre dicho cuerpo em bruto em une pluralidad de
dientes, sngularmemte espaciados, incluyendo dicha etapa
formadora de dientes el forzar el cuerpo en bruto coexil-
mente demtro del teladro de una herramienta escariadora
que corta muescas espaciadas en dichos campos, caracteri-
zado porque, mientras el cuerpo en bfuio estd en el tala-
dro de dicha herramienta escariadora, se efectia una lige-
ra rotacidn relativa entre dicho cuerpo en bruto y la cita
da herramienta pera ftriscar Yos dientes formados por los
campos entre diches muestras.

2.— Procedimiento segin lIa reivimdicacidn 1, caracte-
rizado porque la etapa formadora de diemtes ineluye forzar
dieho cuerpe en hruto dentro del taladro de una primeras
herramienta escariadora para cortar una primera cantidad
de muescas en dichos campos, forzando dicho cuerpo em bru-—
to dextro del taladro de una segunda herramienta escarie-~
dora para separar moiones de los dientes, formadas en los

campos por le primera herramienta escariedors y efecthbuar
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diche ligera rotacidn relativa entre la segumda herramienta
escariaedora y el cuerpo en bruto, mientras el cuerpo en bru
to estd en el taladro de dicha segumda herremiente.

3.~ Procedimiento segfn la reivindicacidm 1, caracte—~
rizedo porque dichas ruedas de chispa se producen scbre una
miquina roscadora sutemdtica del tipo, que tiene por %o me-
nos un husillo de trabajo con una pieza de material de ba-
rra proyectdndose desde la misma, formdndose dicho cuerpo
en bruto de rueda sebre el extremo proyectado del material
de reserva de bearra y porque dicha etapa formadora de dien
tes com@rendg dos operaciones escariasdoras sucesivasg, du-
rante las cuales la pieza en bruto se fuerza coaxilmente
dentro de los taladros de dos diferentes herramientas esca-
riadoras, que cortan dichas muescas espaciadas en los ci-
tados eampos y miemtras la pieza en bruto estd en el tala-
dro de la segunda de dichas herremienmtas escariadeoras efec
tuendo diche ligera rotaciém relative entre lz pieza en bru
to y Ia herramienta para triscar los diemtes y despuds se~
gregando la pieza en bruto endentada desde el material de
reserva sobre la que ha sido formada.

4.— Procedimiento seglin la reivindicacidm 3, caracte-
rizado por inclufr lia operacién de perforar un taladro axill
en dicha pieza en brutoe antes de segregarla desde dicho ma-
terial de reserva.

5.— Procedimiento segim una de las reivindicacienes 1
a 4, caracterizado porque dichos campos helicoidales estén

formados haciendo girar la pieza en bruto de la rueda entre

dos troqueles roscadores.
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6.~ Procedimiemto para la fabricacidm de ruedas de
chispa.

Segln se desoribe y reivindiea en esta memoria des-
criptiva.

Se detalla e ilustrs con los dibujos que se acompailan

Y cuya memoria descriptiva consta de 12 hojas de tex~
to, folladas y escritas a méquina por una sola de sus ca-

ras,

Medrid, UK, 1077

Fde.: Padrs Matamoren

>
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