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HE M O R I A  D E S C R I P T I V A

de una PATEATE DE IFVSITCION que, para su e x p lo ta c ión  e x c lu ­

s iva durante veinte  años, se s o l i c i t a  a favor de D. León 

SOROHDO GARAGORRI, res idente  en ADU1TA (Guipúzcoa), p o r :  

"MEJORAS I1TTRODUCIDAS ESI líÁquiHAS PARA IA FABRICACION DE 

TUERCAS FORJADAS EiT CALIENTE".

La presente invención se r e f i e r e  a mejoras i n t r o ­

ducidas en máquinas para la fa b r i c a c ió n  de tuercas f o r j a ­

das en c a l i e n t e .

En la s  máquinas para fa b r ic a c ió n  de tuercas f o r j a -  

5 das en c a l i e n t e ,  se  n eces i ta  emplear l la n ta s  rectangulares  y

cuadradas, de cuyas l lantas  se hacen las tuercas .  Las l l a n ­

tas deben se r  de antemano c l a s i f i c a d a s  por medidas, según e l  

tamaño de las tuercas que hayan de fa b r i c a r s e .

Al transformarse la l lanta  en tuerca t iene una 

O pérdida de material de un 25 a 30^, por  d esp e rd ic io  de los

eos ta dos
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Estas l la n ta s , como no son de uso c o r r ie n te  en la

in dustr ia ,  las fá b r i c a s  no t ienen siempre e x i s t e n c i a  de 

e l l a s ,  pues las suelen hacer de vez en cuando y no son de 

fa b r i c a c ió n  c o r r i e n t e .  Tampoco los almacenistas de metales 

suelen tener e x is t e n c ia s  de todos los  tamaños. Por lo  tan­

t o ,  los fa b r i ca n te s  de tuercas necesitan es tar  p r o v is t o s  en 

todo momento de l ia n te s  de los d i f e r e n t e s  tamaños, y  es te  

stok supone un c a p i ta l  invert ido  y muerto. Se da e l  caso de 

que a veces se acaba una medida y no la  tienen los  a lm acen is ­

tas ni  los fa b r ica n tes  y hay que esperar uno o dos meses a 

que el fa b r ica n te  produzca l lan tas  de la medida que se nece­

s i t a ,  con los  naturales  p e r j u i c i o s  para el fabr icante  de 

tuercas que no puede fa b r ica r  y ha. de esperar  todo e s te  tiem­

po .

Con e l  nuevo procedimiento de fa b r i c a c i ó n ,  ob je to  

de esta invención,  no es  necesar io  emplear l la n ta s  rectangu­

lares  n i  cuadradas, sino que se fabr ican  las tuercas con 

barras redondas/en todo momento se encuentran en e x i s t e n ­

c i a ,  tanto en los almacenes de metales, como en las f a b r i c a s ,  

por s e r  de f a b r i c a c i ó n  d i a r i a ,  en todos  sus diámetros, ya 

que son empleadas es ta s  barras para in f in idad  de industr ias  

y de venta d i a r ia .

Para fa b r i c a r  tuercas en sus d i f e r e n t e s  tamaños, 

pueden ser empleadas barras de un mis' o diámetro,  y, por  tan­

t o ,  es una mayor f a c i l i d a d  al no tener necesidad de e x i s t e n ­

c ias  de todos l o s  c a l i b r e s ,  como ocurre con las l l a n t a s ,  que 

para cada tamaño de tuerca es  necesar io  emplear un tamaño de 

l ian ta*

Al emplearse barras redondas para la. f a b r i c a c ió n  

de tuercas, e l  laminador se gradúa a conveniencia  para que
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al  pres ionar  la "barra convierta  a ésta en una l la n ta  de 

la  medida exacta necesaria  para la medida que ha de tener 

la tuerca que se  desea fa b r i c a r ,  y ,  por tanto ,  la pérdida 

por d e sp erd ic io  es mucho menor que con las  máquinas ya en 

uso, pudiendo asegurar que no da mayor pérdida de un 12 a 

15$, con máximo, según sea, e l  tamaño de la tuerca que ha de 

f  abri car se .

Para f a c i l i t a r  la mejor comprensión de 1a. inven­

c ión ,  se acompaña un plano,  dándose éste  a t í t u l o  de ejem­

plo  i l u s t r a t i v o  pero no l i m i t a t i v o .  En e s t e  p lano :

La f i g .  I es una vista, en p ersp ec t iva  de la máquina 

de hacer tuercas con las herramientas c o lo ca d a s .  En e s ta  

f ig u r a  1 es el muelle para re troced er  la  corredera  del  ex­

t r a c t o r ;  2 es la bancada de la máquina; 3 es e l  d i s p o s i t iv o  

expulsor ;  4 es e l  t o r n i l l o  tensador; £  es lo. c o rre d e ra ;  6 

es e l  e x c é n t r i c o ;  £  punzón; 8 e l  e x t r a c t o r ;  £  es e l  p l a ­

to o br ida  f i j o  e intercambiable  para s u je c c ió n  de la  ma­

t r i z ;  10 es e l  p la t o -b r id a  para s u je c i ó n  del laminador; 11 

es e l  macho y 12 e l  muelle del expu lsor  y 13 es la. e x cén tr i  

ca.

Lo. f i g .  I I  es una v is ta  en corte  a-b de la. máquina 

de hacer tuercas s in  los d i s p o s i t i v o s  c o l o c a d o s .  En e s ta  f i  

gura. 1 es e l  tensor ;  2 la, c o rredera ;  3 e l  p la to  y 4 e l  o r i ­

f i c i o  para in troduc ir  e l  t o r n i l l o - t u e r c a  para su jec ión  de l  

p la to -b r id a  de s u je c ió n  del macho.

En la f i g .  I I I  la  secc ión  A es una v is ta  de frente  

del  p lato  de s u je c i ó n  del  laminador con los  a c c e s o r i o s  c o ­

lo ca d o s .  En esta, sección y f i g u r a  1 es e l  t o r n i l l o - t u e r c a  

su je c ió n  del p l a t o - b r id a ;  2 e l  p l a t o - b r id a ;  3 la  br id a ;  4
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e l  macho; 5̂  la  corredera  de s u je c ió n  del macho; 6 el lami­

nador; 2  t o r n i l l o - t u e r c a  s u je c ión  del apoyo del macho; 8 

e l  apoyo para e l  macho; £  el t o r n i l l o - t u e r c e  su je c ió n  del  

remachador de la "barra. En la  se cc ió n  B, que es una v i s t a  

de p e r f i l  del plato de s u je c i ó n  del macho, 1,!2,3 y 4 mues­

tran iguales  d e ta l l e s  que la  secc ión  A de esta f i g u r a ;  5 

es e l  t o r n i l l o  tuerca de s u je c i ó n  del apoyo del  macho; 6 

e l  remachador de la  barra; 8 y 9 son iguales  a la. s e c c ió n  A 

de esta misma f i g u r a .

La f i g .  IY tiene dos s e cc ion es ;  la  A es una v i s t a  

del  f ren te  del  plato de s u je c ió n  del laminador y la  B es 

una v i s ta  de p e r f i l  del p lato  de s u je c i ó n  del  laminador, En 

esta f i g u r a  l_es  e l  placo de s u je c ió n  del macho; 2 e l  o r i f i ­

c io  para el t o r n i l l o  tuerca de s u je c ió n  a l  p l a t o - b r i d a ;  3 

e l  lugar donde se c o l o c a  e l  macho; 4 e l  hueco para la c o r r e ­

dera del macho; 5_ el o r i f i c i o  para e l  t o m i l l o  tuerca de su ­

j e c i ó n  del remachador de la barra.

Un la  f ig u ra  V, la s e c c ió n  A es una v is ta  de p e r f i l  

del  laminador de la  barra y la B una vista, de f ren te  del  

mismo. En esta  f i g u r a  1 es e l  o r i f i c i o  para e l  t o r n i l l o  

tuerca de su je c ió n  a l  plato  y 2 la  cara con que remacha o 

ap lasta  la  barra .

En la f i g .  VI, la  s e c c i ó n  A es una v is ta  de p e r f i l  

de la corredera  de s u je c ió n  del macho y B una v is ta  de f r e n ­

te de la corredera  de s u je c ió n  del macho. En es ta  f i g .  1 

es la, media, caña con que a p r is ion a  o s u je ta  e l  macho.

En la  f i g .  VII, la  s e c c i ó n  A es una v i s ta  de per­

f i l  del macho y B una v i s ta  de frente  del macho. En e s ta  

f i g u r a  1 es la parte  o extremo del macho que s irve  pera c o r ­

tar la tuerca y 2 es e l  cuerpo del  macho donde se su je ta  a l
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p l a t o .

La f i g .  VIII y su secc ión  A es una v is ta  de frente  

del plato  f i j o  e Ínter  cambie, b l e  de s u je c ió n  de la matriz 

con sus a c c e s o r i o s  c o lo ca d o s .  En e s ta  s e cc ión ,  1 es e l - g r a ­

duador; 2_ la  escuadre, s o p o r te ;  3 el o r i f i c i o  para el  t o r n i ­

l l o  tuerca de s u je c i ó n  del p lato  a la  b r id a ;  4 e l  tope gra­

duador de la barra;  5 el moyú. guía de la  v a r i l l a  del  exp u l ­

so r ;  6 la  m atr iz ;  7 e l  t o r n i l l o  graduador de la barra; 8 

e l  punzón y 9 el e x t r a c t o r .  En la  se cc ió n  B que es una v i s ­

ta de p e r f i l  del plato f i j o  e intercambiable de s u je c i ó n  de 

la  matriz con sus accesor ios  c o lo ca d os ,  1 » 2 ,3 ,4  y 5 muestran 

iguales  d e t a l l e s  a lo s  de la  secc ión  A de e s ta  f i g u r a ;  5 es 

l a  m atriz .

La f i g .  IX y su s e cc ió n  A es una v i s t a  de frente  

del plato f i j o  e intercambiable  de s u je c i ó n  de la m atriz .

En e s ta  secc ión  1 es e l  o r i f i c i o  para el t o r n i l l o  tuerca de 

su je c ió n  del plato a la  bancada; 2 e l  o r i f i c i o  para e l  t o r ­

n i l l o  tuerca de s u je c ió n  del graduador; 3 el o r i f i c i o  para 

la  m atr iz ;  4 el sa l i e n te  del  plato para s u je c ió n  y apoyo de 

la. escuadra; 5 e l  o r i f i c i o  para e l  t o r n i l l o  tuerca de s u je ­

c ión de la escuadra; 6 e l  moyú guía de la v a r i l l a  del expul­

s o r ;  7 el guía del t o r n i l l o  graduador. En la  secc ión  £ que 

es una v i s ta  de p e r f i l  del pía,to de s u je c i ó n  de la m atriz ,  

1 ,2 ,  Z9 4 ,5 ,6  y 7 muestran iguales  d e t a l l e s  que los  de la  s e c ­

c ión  A de esta, f i g u r a .

La f i g .  X y su s e cc ió n  A es una v i s t a  de frente  de 

la  m atriz .  En e s ta  s e c c ió n  1 es e l  o r i f i c i o  de forma exago­

nal para hacer la tuerca .  En la s e c c ió n  B que es una v is ta  

de p e r f i l  de la  matriz ,  1 es e l  o r i f i c i o  de forma exagonal 

para hacer la tuerca y que se introduzca e l  e x t r a c t o r  y 230



e l  cuerpo de la matriz donde se c o l o c a  en e l  p l a t o .

Un la  f i g .  XI la  s e c c ió n  A es una vista, por detrás 

del e x t r a c t o r ,  y en e s ta  secc ión  1 es e l  o r i f i c i o  de l  e x t ra c ­

tor  para el  paso de l  punzón. La s e cc ió n  B es una v i s t a  de 

5 p e r f i l  del e x t r a c t o r  y en esta, f ig u ra ,  1 es igual  a l  d e t a l l e

A de esta misma f i g u r a ;  2_ son los o r i f i c i o s  para que se in ­

troduzca e l  agua y refresque  el punzón a l  trabajar* 3 es e l  

extremo o parte por donde expide la tuerca terminada. La 

s e cc ió n  G es una v is ta  de frente  del e x t r a c t o r ;  en e s ta  s e c -  

10 c ión  1,2  y 3 son iguales  a, la  se cc ión  B. de esta, f i g u r a .

En la  f i g .  XII la  se cc ión  A es una v i s t a  de p e r f i l  

de l  punzón y la B una v i s t a  de frente  del  punzón. En e s ta s  

secc ion es  1 es e l  extremo de l  punzón para e fe c tu a r  e l  hueco 

de la tuerca .

15 La se c c ió n  A de la  f i g .  XIII  es una v is ta  de p e r f i l

de una parte de la máquina con d eta l le  del mecanismo. En e s ­

ta se cc ió n ,  1 es e l  e je  del e x p u lso r ;  2_ e l  ba lancín  de l  expul 

s o r ;  3 la  v a r i l l a  del expulsor  para despedir fuera a la tuer­

ca terminada; 4 el moyú guía de la v a r i l l a ;  5 e l  p la to  f i j o  

20 e intercambiable de s u je c ió n  de la m atriz ;  6_ e l  sa l ien te

de l  pía.to para su je c ió n  de la  escuadra;  la escuadra sopor ­

t e ;  8 e l  apoyo para el macho; 9 plato s u je c i ó n  del  lamina­

dor ;  10 e l  p lato  b r id a ;  11 la  l lanta  de s u je c ió n  del  m uelle ;  

12 e l  muelle del  exp u lsor ;  13 el laminador. La s e c c ió n  B 

25 es une. v i s t a  en co r te  a -b  de una parte de la, máquina de ha­

cer  tuerca s .  En e s t a  s e c c i ó n ,  1 es e l  e je  del ’ e x p u ls o r ; 2 

el ba lancín  del exp u lso r ;  3 e l  muelle ; 4 la  l lanta  de s u j e ­

ción del m uelle ;  5 e l  moyú del  e je  para dar movimiento a l  

ba lancín  o ex p u lsor .
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La s e c c i ó n  A de la f i g .  XIV es una v is ta  de frente  

del expulsor y la  33 una v i s t a  de p e r fil  del  expulsor .  En 

esta  f i g u r a ,  1 es e l  e j e  o unión de la v a r i l l a  del  balancín  

del expu lsor ;  2 es la v a r i l l a ;  3 e l  e je  del  ba lan c ín ;  4 

e l  extremo del ba lancín  donde se levanta ayudado por e l  mo- 

yú del e j e  y 5 el o r i f i c i o  para s u je ta r  e l  muelle .

la  f i g .  XV es una v is ta  en c o r te  de los  mecanismos 

p r i n c i p a l e s .  En e s t a  f ig u ra ,  1 es e l  punzo'n; 2 e l  e x t r a c t o r ;  

3 la. bancada; 4 e l  p l a t o ^ i j o  e intercambiable  su jec ión  de la  

m atr iz ;  5 el t o r n i l l o  s u je c ió n  del p la to  a la  bancada; 6 

e l  macho; 7 e l  t o r n i l l o  tuerca s u je c i ó n  del  p la to  al p l a t o -  

b r id a ;  8 e l  plato  s u je c ió n  d e l  laminador; 9 la  b r id a ;  10 

e l  graduador; 11 la  guía del t o r n i l l o  graduador y 12 la  ma­

t r i z  .

ffUITCI QilAIIIEITTQ DE LA KAQ.UINA.

El laminador va s u je to  a l  p lato  y es graduable per 

medio de c a l c e s ,  según que se desee obtener una l la n ta  más 

o menos gruesa, o sea del grueso necesar io  para obtener una 

tuerca de ta l  o cual medida. E l  grueso de la l la n ta  guarda 

r e la c ió n  es trecha  con e l  temario de la tuerca ,  y por e l l o ,  

según e l  tamaño de la tuerca que desee obtenerse ,  deberá de 

graduarse e l  laminador para que por la  pres ión  que e fe c tú a  

este último al a cerca rse  a l  p lato  de s u je c ió n  de la  matriz 

produzca con su aplastamiento la  l la n ta  de mayor o menor 

grueso y tamaño, con r e la c ió n  a los t o r n i l l o s  que han de f a ­

b r i c a r s e .

Como a l  acercarse e l  p lato  s u je c i ó n  del laminador y 

e l  plato  s u j e c i ó n  de la matriz encuentran entre ambos la  

barra redonda ca l i e n te  a l  r o j o ,  previamente co lo ca d a ,  ásta  

es laminada a p r e s ió n ,  y la  persona que ha co locado  la barra
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y  que ha de e s ta r  sos ten iénd o la ,  la  empuja y con su pre ­

s ión ,  al haberse efectuado la  laminación, hace que la barra 

avance hasta el tope graduador ( f i g .  V II I ,  4) y estando la 

barra que ha sido ya laminada en e s ta  parte extrema, en e s ­

ta p o s i c i ó n  avanza nuevamente la, c o rredera  que anpuja e l  p la ­

to su je tad or  del macho ( f i g .  I I I ,  4, f i g .  VII y f i g .  XV, 6 ) .  

e l  c u a l ,  por p re s ió n ,  c o r t a  en forma exagonal, l a  l la n ta  o 

lamina y la empuja e in troduce ,  convert ida  ya en forma de 

tuerca ,  en e l  o r i f i c i o  también de forma exagonal de la ma­

t r i z  ( f i g .  V II I ,  6 y f igu ra s  X y XV, 12) ,  encontrando como 

tope o r e s i s t e n c i a  el e x t ra c to r  ( f i g .  V I I I , 9, y f i g u r a s  Xi 

y XV, 2 ) ,  e l  c u a l  t ie n e  un movimiento de va ivén .  E l  macho 

al en trar  en la ma.tr iz  que da un momento es ta c ion a d o ,  h a c ien ­

do de tope a la fu tura  tuerca,  Entonces por la  parte pos te ­

r i o r  de la  matriz avanza la  corredera  ( f i g .  1 ,6 )  que porta 

e l  punzón ( f i g .  V I I I , 8, y f i g u r a s  XII y XV, l )  y éste  hace 

un reco r r id o  hacia e l  macho hasta unirse a éste y en e s t e  

momento, por la pres ión  del macho y el e x t r a c t o r ,  queda la 

tuerca formada y a f a l t a  solamente de la r o s ca .  A continua­

ción retrocede  e l  macho y e l  ex tra ctor  avanza para despedir  

la  tuerca fuera  de la  matriz y la  v a r i l l a  del  expu lsor  ( f i g .  

X I I I ,  3 y f i g .  XIV,2) expulsa la tuerca fuera  de la  máquina.

Puesta la  máquina en marcha, pana f a b r i c a r  tuercas 

se c o l o c a  la  barra redonda, ca l ien te  a l  r o j o ,  en la  escua­

dra soporte  ( f i g .  VIII, 2 y f i g .  X II I ,  7 ) ,  y avanzando la  

corredera ( f i g . 1 , 5 ) ,  que en su extremo lleva e l  p la to  s u j e ­

tador del laminador, empuja és te ,  produciéndose entre e l  la­

minador ( f i g .  I I I , 6, y f i g u r a s  V y X I I I , 3) y e l  p lato  de s u ­

j e c i ó n  de la  matriz ( f i g .  1,9 y f i g u r a s  IX y f i g . X I I I , 4) un
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acercamiento,  seguí: se gradué e l  laminador más o menos separa 

do de l  p la to  a l  que va s u je to  por medio de c a l c e s .
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Descrito  suf ic ientemente  e l  invento,  lo  que se  r e i ­

v in d ica  como propio  y nuevo, es lo s ig u ie n te s

1 . -  Mejoras introducidas  en máquinas para, la  f a b r i ­

cación de tuercas fo r ja d a s  en c a l i e n t e ,  c o n s is te n te s  en do­

tar a la  máquina un laminador de acero ,  que t iene  la carac ­

t e r í s t i c a  de ser  gradua'ole por medio de ca lces  que, p r e s i o ­

nando sobre un plato de acero intercambiable ,  produce,de 

barras redondas, láminas o l la n ta s  del grueso y tamaño que 

se desee.

2 . -  Mejoras introducidas  en máquinas para la f a b r i c a ­

c ió n  de tuercas fo r jad as  en c a l i e n t e .

Todo conforme queda d escr i to  en la  presente Memoria, 

que consta  de nueve hojas  f o l i a d a s  y e s c r i t a s  a máquina por 

una s o la ,  y representado en el  plano a d ju n to .

Madrid 9 de Noviembre de 1935.
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