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MEMORTIA DESCRIFTIVA
de una FATEN ™R DE INVENCICH que, para su explotecidn exclu-
siva durante veinte afios, se solicita a favor de D. Ledn
SORONDO GARAGORRI, residente en ADUNA (Guipltizcoa), por:
"LEJORAS INTRODUCIDAS BN IxI'_:R.QUINAS TPARA T4 FAERICACT éN DE
TUBRCAS FORJADAS EXN CALIENTE".

=== l0===-

La presente invenzidn se refiere a mejoras intro-
ducides en méquinas para la febricacidn de tuercas forja-
das en caliente,

BEn Zas mdguinas para febricacidn de tuercas forja-
das en caliente, se necesits emplear llantas rectangulares ¥y
cuadradas, de cuyas llantas se hacen les tuercas. las llan-
taes deben ser de antemeno cleasificsdas por medidas, segln el
tamafio de las tuercas cue naayan de fabricarse,

Al trsnsformarse la llanta en tuerca tiene una

pérdida de msterial de un 25 a 30%, por desperdicio de los

costa dos.
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Estzg llantas, como no son de uso corriente en 1la
industria, les fébricas no tienen siempre existencia de
ellas, pues las suelen hacer de vez en cuando ¥y no son de
fabricacidn corriente., Tampoco los almecenistas de metales
suelen tener existencias de todos los tamafios. For lo tan-
to, los fabricantes de ftuercas necesitan estar provistos en
todo momentc de llantas de los diferentes tamafios, y este
st ok supone un capital invertido y muerto. Se da el caso de
gue a veces se acaba una medida y no la tienen los almacenis-
tas ni los fabricantes ¥ h=y que esperar uno o dos meses a
gue el fabricante produzca llentas de la medids que se nece-
gita, con log naturnles perjuicios para el fabricante de
tuercas cue no puede fakricer y ha de esperar todo este tiew-
PO«

Con el nuevo procedimiento de fabricacibn, objeto
de esta invencidn, no eg necesario emplear llantes rectangu-
lares ni cuadradas, sino que se fegbrican les tuercas con

que

barrss redondas/en todo momento se encuentran en existen-
cia, tanto en los almacenes de metales, como en las fdbricas,
por ser de fabricacioén diaria, en todos sus didmetros, ya
que son empleadas estas barras para infinidad de industrias
y de vente diaria.

Para febricar tuercas en sus diferentes tamafios,
pueden ser ewmpleadas barras de un mis o didmetro, y, por tar-
to, es una meyor facililad =1 no tener necesidad de exisiten-
cizs de todos los calibres, como ocurre con l=s llzntas, que
para cada tasmafio de tuerce es necesario emplear un tamaio de
llanta.

Al emplearse barres redondas pera la felricacidn

de tuercas, el lamincdor se grndua & conveniencila para que
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al presionar la barra convierta a ésta en una llanta de

la medide exacta necesaria para l= medida que ha de tener
la tuerca cque se desea fabricar, y, por tanto, la pérdidg
por desperdicio es muchd menor que con las miquinas ya en
uso, pudiendo asegurar que no da meyor pérdida de un 12 a
15%, con miximo, segln sez el tamafio de 1la tuerca que ha de
fabricarse.

Fara facilitar le mejor comprensidn de la inven-
cidn, se acompafia un plano, ddndose éste a titulo de ejem-
plo ilustrativo pero no limitativo., In este plano:

Ia fig. I es una vistz en perspectiva de la mdgquina
de hacer tuercas con las herramientes colccadas. En esta
figura 1 es el muelle para retroceder la corredera del ex-
tractor; 2 es la bancads de la miquina; 3 es el dispositivo
expulsor; 4 es el ternillo tensador; 5 es 1la corredera; €
es el excéntrico; 7 el punzdng 8 el extractor; 9 es el pla-
to o brida fijo e intercambiable para sujeccidn de la ma-
trizy 1C es el plato-brida para sujecidn del laminador; 11
es el macho y 12 el muelle del expulsor y 13 es la excéntri-
Cee

1o fig. II es une vista en corte a-b de la méquina
de hacer tuercss sin log dispositivos colocados. En esta fi-
gura 1 es el tensor; 2 la corredera; 3 el plato y 4 el ori-
ficio para introducir el tornillo-tuerca para sujecidén del

plato-brida de sujecidn del macho.

Bn la fig. III la seccidén A es una vista de frente
del plato de sujecidn del Iamin~dor con los accesorios co-
locados. Bn esta seccidn y figura 1l es el tornillo-tuerca

sujecidn del plato-briday 2 el plato-brida; 3 la bridas 4
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el machos 5 la corredera de sujecidn del macho; 6 el lami-
nador; 7 el tornillo-tuerca sujecidén del apoyo del mmchog 8
el apoyc para el macho; ¢ el tornillo-tuerce sujecidn del
rerachador de la barra. Bn la seccidn B, cue es una vista
de perfil del plato de sujecién del macho, 1,2,3 ¥y 4 mues=-
tran iguales detelles cue la seccidn A de esta figuraj 5

es el tornillo tuerca d= sujecién del apoyo del machoy 6

el remachador de la herra; 8 y 9 son iguales a la seccidn A

-de esta misma figura.

La figes IV tiene dos secciones; la A es una vista

del frente del plato de sujecidn del laminador y 1la B es
una vista de perfil del plato de sujecidbdn del laminador. kn
esta figura 1 es el plazo de sujecidn del macho; 2 el orifi-
cio para el tornillo tuerca de sujecidn a2l plato-brida; 3
el lugar donde se coloca e mecho; 4 el hueco para la corre-
dera del macho; 5 el orificioc para el tormillo tuerca de su-
jecidén del remschador de la barra.

¥n la figura V, la seccidn A es una vists de perfil
del laminador de la barra ¥ 1a.B ung viste de frente del
mismo. En esta figura 1 es el orificio pera el tornillo
tuerca de sujecién al platc y 2 la cara con gue remacha o
aplasta la barra.

¥n la fige VI, la seccidn A es una vista de perfil
de 1z corredera de sujecidn del macho y B una vista de fren-
te de la corredera de sujecidn del mecho. Xn esta fige 1
es 1s medis cafia con que aprisiona o sujeta el mmcho.

Bn la fig. VII, 12 seccidn A es una vista de per-
fil del mecho y B una vista de frente del mscho., &n esta
figura 1 es 1z parte o extremo del macho cue sirve p=ra cor-

tar la tuerca y 2 es el cuerpo del macho donde se sujeta al
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rilato.

Ia fig. VIII y su szccidén A es una vista de frente
del plato fijo e intercambizble de sujecidn de la metriz
con sus accesorios colocados. Bn esta seccidn, 1l esel-gra-
duadors 2 la escuadra soportes 3 el orificio para el torni-
1lo tuerca de sujecidn del Hlato a la bridag 4 el tope gre-
duador de 1la barre; 5 e~ moyd gula de la varilla del expul-
sor; 6 la metriz; 7 el tornillo graduador de la barra; 8
el punzén y 9 el extracior. Xn la seccibén B que es una vis-
ta de perfil del plato fijo e intercambiable de sujecidbn de
la matriz con sus accesoriog colocados, 1,2,3,4 v 5 muestran
iguales detalles z los de le. seccidn A de esta figura; 6 es
la matriz,

Iz fige IX ¥ su seccidn A es una vista de frente
del plato fijo e intercambizble de sujecidn de la matriz.
#n esta seccidn 1l es el orificio para el tornillo tuerca de
sujecidn del plato a 1la bancadaj 2 el orificio para el tor-
nillo tuerca de sujecior del graduador; 3 el orificio para
la metrizsy 4 el saliente del plato para sujecidn y apoyo de
la escuadra; 5 el orificio para el tornillo tuerca de suje-
cifn de lo escuadra; 6 el moyl guia de la verilla del expul-
gor; 7 el guia del tornille graduador. Hn la seccidn B que
es una vista de verfil del plato de sujecidn de la matriz,
cidn A de esta figura.

La fig. X v su seccidn A es una vista de frente de
la matriz, En este seccidn 1 es el orificio de forma exago-
nal para hacer la tuerca. &n la seccidn B que es una vists
de perfil de la matriz, 1 es el orificio de forme exagonal

para hecer la tuerca y que se introduzca el extractor y 2
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el cuerpo de la matriz dorde se coloca en el plato,.

Bn la fige XI la seccidn A es una vista por detrds
del extractor, ¥y en esta seccidn 1 es el orificio del extrac=-
tor para el vaso del punzdén. la seccidn B es uns vista de
perfil del extrector y 2n esta figura, 1 es igual &l detalle
A de esta misma figura; 2 son los orificios para que se in-
troduzeca el agua y refrssque el punzdn al trabajars 3 es el
extremo o parte por donle expide la tuerca terminada. La
seccidén C es una vista de frente del extractor; en esta sec-
cidn 1,2 y 3 son iguales a la seccidén B. de estz figura.

Bn la fige. XII la seccidn A es una vista de perfil
del punzén y la B una vista de frente del punzdén. ¥n estas
seccidnes 1 es el extremo del punzdén para efectuar el hueco
de la tuerca.

Ta seccidén A d= la fige XIII es una vista de perfil
de unz parte de la mdquina con detzlle del mecanismo. Zn es-
ta seccidn, 1 es el eje del expulsor; 2 el belancin del expul:
sor; 3 la varilla del expulsor para despedir fuera a la tuer-
ca teminada; 4 el moyh guia de la varilla; 5 el plato fijo
e intercambiable de sujecién de la matriz; 6 el saliente
del plato para sujecidn de la escuadra; 7 la escuadra sopor-
te; 8 el apoyo para el macao; 9 plato sujecidén del lamina-
dor; 1C el plato bridas 11 la llanta de sujecidn del muelle;
12 el muelle del expulsor; 13 el laminador. Ia seccibén B
es une vista en corte a-b de una parte de 1l= méquina de ha-
cer tuercas. =n esta seccidn, 1 es el eje del' expulsor; 2
el balancin del expulsor; 3 el muelle; 4 la llanta de suje=
cidn del muelle; 5 el moyli del eje para dar movimiento al

balancin o expulsor.
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la seccidén A de la fig. XIV es una vista de frente
del expulsor y la B una vista de perfil del expulsor. En
esta figura, 1 es el eje o unidn de la varilla del balencin
del expulsor; 2 es la varilla; 3 el eje del balancing 4
el extremo del balancin donde se levanta ayudado por el mo-
yi del eje y b el orificio para sujetar el muelle.

Ya fige XV es una vista en corte de los mecanismos
principales. ¥n esta figura, 1 es el punzén; 2 el extractors
3 la bancada; 4 el platofijo e intercambiable sujecibn de 1la
matriz; 5 el tornillo sujezidén del plato a la bancadas 6
el macho; 7 el tornillo tuerca sujecién del plato al plato-
brida; 8 el plato sujecidédn del leminador; 9 la brida; 10
el graduador; 11 la guia del tornillo graduador y 12 la ma-
triz.

FUNCIONAMIENTO DE TA LAQUINA,

Bl laminador va sujeto al plato y es graduable pcr
medio de calces, segln que se desee obtener una llanta més
0 menos gruesa, 0 sea del grueso necesario para obtener una
tuerca de tal o cual medidz. Bl grueso de la llanta guarda
relscidn estrecha con el temafio de la tuerca, y por ello,
segun el tamalio de la tuerca que desee obtenerse, debera de
graduzrse el laminador para que por la presidn que efectla
este Ultimo al acercarse al plato de sujecidn de la metriz
produzca con su oplastamierto la llanta de mayor o menor
grueso y tamafio, con relacidn a los tornillos que hen de fa-
bricarse.

Como al acercarse el plato sujecidén del laminador y
el plato sujecidn de le matriz encuentrsn entre ambos la
barra redonda caliente al rojo, prevismente colocada, ésta

es laminada a presidén, y la persona que ha colocado la barra
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¥ que he de estar sosteniéndola, la empujs y con su pre-
sidn, al heberse efectuado la laminacidn, hace que 1la barrs
avance hasta el tope graduador (fig. VIII, 4) y estando la
barra que ha sido ya laminada en esta parte ext rema, en e s=-
ta posicidn avanza nuevamente la correders que empuja el pla-~
to sujetador del macho (fig. I1I, 4, fig. VII y fige XV, 6),
el cual, por presidn, corta en forma exagonal, la llanta o
lamina y la empuja e introduce, convertida ya en Forma de
tuerca, en el orificio tamvien de forma exagonal de la ma-
triz (fig, VIII, 6 y figuras X y XV, 12), encontrsndo como
tope o resistencia el extractor (fig. VIII,9, y figuras Xi
Yy XV, 2), el cual tiene un movimiento de vaiven. Bl macho
al entrar en la matriz gueda un momento estacionado, hacien-
do de tope a la futura tuexrca, Entonces por la parte poste-
rior de la matriz avanze la corredera (fig. I,6) que porta
el punzén (fig. VIII,8, y figuras XII y XV, 1) v éste hace
un recorrido hecia el macho hasta unirse a éste y en este
momento, por la presidn del macho y el extractor, gueda 1la
tuerca formada y a falta sclamente de la rosca. A continua-
cidn retrocede el mecho ¥y €l extractor avanza para despedir
la tuerces fuera de la matriz y la varilla del expulsor (fig.
X111, 3 y fig. XIV,2) expulsa la tuerca fuere de la méquina.
Luesta la méquine en mercha, pera fabricar tuercas
se coloca la barra redonda, caliente al rojo, en la escua-
dra soporte (fig. VIII, 2 y fig. XIII,7), y avenzando la
corredera (fig.I,5), que en su extremo lleve el plato suje-
tador del laminador, empuja éste, produciéndose entre el la-
minador (fig. 1II,6, y figuras Vv y X111,3) y el plato de su-

jecibn de la matriz (fig. 1,9 y figuras IX vy fig.XI1I,4) un
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acercamiento, segln se gradue el laminador mis o menos separg

de del plato al gque va sujeto por medio de calces.

—— e me e me e m e ——

Descrito suficientemnente el invento, lo que se rei-
vindica como propioc y nuevo, es lo siguiente:

l.- liejoras introducidas en miquinas para la fabri-
cacién de tuercas forjadas en caliente, consistentes en do=-
tar a la mdquina un laminador de acero, cue tiene la carac-
teristica de ser gradua»le por medio de calces que, presio-
nando sobre un plato de ac=ro intercambiable, produce,de
barrss redondas, léminas o llantas del grueso y tamafio que
se desgee,

2.~ llejoras introducidas en miquinas para la fabrica-
cidn de tuercas forjadas en caliente.

Tode conforme queda descrito en la presente Memorie,
gque consta de nueve hojas foliadas y escritas a miquina por
una sola, y representadc en el plano adjunto.

IMadrid 9 de Noviembre de 1935,

:E‘.A.
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