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MBMRIA DSSCSIPTIVA 

para so lio itar

M O D R L O D R U T I L I D A D
an

R S P A E A 

pot 7ETNTE años

a nombre Ae MANUFACTURE 6B0FFB0Y, Sociedad francesa de 

responsabilidad limitada, establecida en 30, rue Sirvient, 

Lyon, Francia, por:

'UNA TUERCA".
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Ras tuercas para pernos, torn illos prisio­

neros a otros, están en general constituidas por prismas 

poligonales perforados axialmanta y terrajados. Según una 

regla clásica, que por lo demás está le jos de ser de ap li­

cación general, l a  tuerca es hexagonal, su altura es igual
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a l diámetro sobre f i le te s  del perno a l cual debo atorn illar­

se, y su anchara máxima (diámetro en ángulos) al doble de 

dioha a ltara , gn las fabricaciones más cuidadas, la s  tuercas 

33 perfilan  en barras trafiladas hexagonales. Se conocen tam- 

S bien procedimientos da fabricación por estampado y hasta por 

recortado cuando se trata de taereas relativamente planas.

De oualquier modo que se proceda, la  tuerca 

resulta relativamente pesada, por lo menos s i se la  quiere 

dar una altura suficiente para evitar áL riesgo da arrancar 

10 file te s  y nn diámetro exterior que permita su fác il manejo, 

asegurando al mismo tiempo ana superficie de apoyo bastante 

grande sobre la  pieza a apretar. la  fabricación es relativa­

mente oara, sobre todo s i ae desean artículos de baena presen­

tación.

16 a l invento se propone permitir la  realización

eoonomioa de tuercas fuertes, ligeras y de presentación per­

fecta.

Según el invento, la tuerca se obtiene por 

embutido de modo que se realice una parte central cilindrica  

20 y una parta exterior poligonal reunidas entra s í por un velo 

anclar evantualmente redondeado en forma de toro.

Se comprende que la  pieza ; asi realizada apa­

rece exteriormente como una tuerca usual, salvo en su oara 

in ferior donde ae abre una oquedad anular que aligera la  tuer- 

25 ca ain perjudicar su resistencia.

rosoado da la  tuerca puede obtenerse por 

terrajado o evantualmente por rodado, g l primer método exige 

qaa la  taaroa ae haya embutido an un metal relativamente
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groase, lo  cual limita el aligeramiento que se puede obtener; 

el segunde tiene el inconveniente da que da por resultado per­

f i le s  de fi la te s  poco satisfactorios. Una variante consiste 

en esbozar en roscado por rodado y después en terminarlo por 

terrajado.

ais importante notat que la  tuerca del invento 

es muy diferente de la s  tuercas conocidas recortadas en redon­

deles con lados obtenidos por repliegue de porciones separadas 

y rosea única realizada por lengüetas múltiples eventualmente 

desplazadas en altura.

Hi dibujo anexo, dado a titu lo  de ejemplo, per­

mitirá comprender mejor el invento, la s  características que 

presenta y laa ventajas que puede procurar.

Ha figura 1 es una vista en planta por debajo 

de una tuerca según el invento.

La figura 2 es un corte dado por la  linea 11-11

de la  figura 1.

Ha figura 3 es un corta parcial en gran escala 

de un roscado obtenidot por rodado.

Ha figura 4 es un corta semejante al de la  figura 

3, pero después de su acabado parcial por terrajado.

Ha tuerca de las figuras 1 y 2 se obtiene por 

embutido en una placa de natal relativamente gruesa para raa li- 

zar una parte central cilindrica 1 y ana parte exterior hexa- { 

gonal 2 reunida entre s i en uno de los extremos de la  tuerca 

por un velo anular redondeado 3. Ha parte central 1 está térra-! 

jada.

nata tuerca se u tiliza  haciendo descansar con- í!
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tra la  arandela a otra pieza a apretar la  cara in ferior de la  

figura 3, sobre la  cual desemboca la  oquedad anular ciega 4 

que separa las  partes 1 y 8, y está limitada por el velo 3. 

Deapaes de colocada, la  tuerca del invento aparece pues, exac- 

5 tamente oomo una tuerca perfilada usual. Puede ser de presen­

tación tan cuidadosa como se quiera, y es fác il disponer las 

herramientas de embutido para que la  cara in ferior sea perfec­

tamente plana y perpendicular a l eje de roscado, gn cambio la  

tuerca embutida tiene la  ventaja de ser mucho más ligera  y de 

10 fabricarse partiendo de metal en planas y no en barras perfi­

ladas, lo  que raduoe considerablemente el precio de coste.

La operación de embutido es también menos costosa que la  de 

perfilado y supone menos desperdicios.

La resistencia da la  tuaroa del invento, está 

1S condicionada ante todo por la  parte central 1 qu  ̂ el corte de 

los file te s  ataca profundamente. Si se quiere evitar todo 

riesgo de ruptura en el fondo de un f i l e t e ,  se debe prever un 

grueso da metal relativamente grande, lo  cual limita la ganan­

cia de paso con relación a la s  tuercas usuales.

30 3$ pueda ev ita r este inconveniente haciendo

lo s  f i le te s  de la  parte 1 por el procedimiento llamado d? mol­

deo. pero el p erfil d ichos file tes  (figure 3) es redondea­

do y por tanto exige que el perno etc, 3  ̂ rosque de modo co­

rrespondiente lo  cual es uní ujación molesta. Además, tal 

35 p e rfil da fila tea  no es ventajoso desde a l punto de vista ds 

la  resistencia de los materiales. .

Otro método consiste en terminar parcial o 

totalmente lo s  file te s  rodados por paso de una terraja.

-  4  -
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Así s$ pueden rs-alizar, con. ana supresión de metal muy Teda- ^

oida, file te s  mixtos, reáend;ados y de arista viva (figura j

4) que se atornillan sobra el perno usual y ¡son más favora- i

bles que s i file te  redondo desde el punto de vista mecánico. ia
Si al grueso del metal lo permite se paeds per la demás obte- ¡ 

ner por tsrrajadoun p e r fil de file te s  totalmente correcto, 

como se oomprsnda fácilmente.

Al invento ofrece además la  ventaja da que la  

oquedad puede recibir órganos de acusamiento propios para 

bloquear la  tuerca a impedir que se a flo je  accidentalmente.

Dicho se está qua la descripción que precede 

no lim ita en modo alguno el campo del invento, del que no se 

saldría reemplazando lo s  detalles de ejecución descritos por
i

otros cualesquiera equivalentes. Se refiere no sólo al pro­

cedimiento arriba expuesto de fabricación de tuercas por em­

butido sino también a las tuercas obtenidas por dicho proce­

dimiento.

gata solicitud qus corresponde a la presenta- j 

da en Francia, el 22 de mayo da 1947, se acoge a los benefi­

cios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre propiedad 

Industrial.

- O -  N O T A  -  O -

¡Eos puntos que como característica de novedad ¡
í

se presentan para que sean objeto da este Modelo de Utilidad j 

en España, por VEINTE años, son los siguientes:
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1". -  Una taeroa caracterizada porqae tiene 

ana parta central cilindrica tabular rosoada y ana parte ex­

terior poligonal qaa la  rodea, estando ardidas entre ai la s  

dos partes en ano de sus extremos por an velo anular.

S ge, -  una toe rea según se reivindica en el

panto is ,  caracterizada perqué e l velo anular que une l a  parta 

cilindrica y la  parte poligonal está redondeado en forma de 

semitaro.

33. -  Una taerca según se reivindica en el pun­

ió to I**, caracterizada porque los bordes lib res  da la  parte

cilindrica y de la  parta poligonal se encuentran en an miamn 

plano transversal al eje de la  tuerca.

43, -  una tuerca según se reivindica en el pun­

te 13, caracterizada porque el roscado de la  parte cilindrica  

16 se obtiene por rodado con acabado por tarrajamiento.

53. -  una tuerca según sa reivindica en el pan­

to ic , caracterizada porque se realiza por embutido partiendo 

de metal en hojas.

62. -  una tuerca.

$al y como se ha descrito en la  Memoria que 

anteceda, representado en el dibajo que se acompaña y con los  

fines que se han especificado.

Rata Memoria consta de seis hojas escritas por
una sola cara.

Madrid,

DC/. -  6 -
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