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INVENCIOW

por "UN FROCEDISISNTO PaRA La FABRICACION £l SERIs D ARANDE-
LAS TIFO GROWER™, & favor de Don srencisco Rubal Codina, de

nacionalidad espanola, domiciliado en sarcelona.

#EMORIA DESCRIFTIVA

“las arandelas tipo grower de uso tan corrlente en
todos los ramos de la mecdnice NG cuy& utliidad he sido san-
cionada por tantos afios de constante aplICdCIOH, han gido
construidas hasta el presente en muqulnas espec1ales autOmé-

5. f<' tivas, de procedencla thran;era,'y cuyo trabajo-conaiste en
| fabricar en serie 1los diversos tipos de estas arandelas.

Las mencionadas méquinas.realizabaﬁ el trabajo cohé-
truyendo wne & una las diversas arandelas, para lo cual ne-
cesmtaban una prlmera meteria barra, varilla, Lémina, ete.,

10. : perfectamente calibrada, pues como es sabido el automatismo
" de wa m‘ciq'ui-na exige, como primera condicién,,uxlaa perfecta
seleccién en los matlarialeé que he de t;'abujar. ‘

ror otra parte, una maqulna automatica, siempre col-
tosa requlere cuidado en su conservaclon ¥y, por el hecho de

15. . que su ménejo se entregd & personal que trabaja & destajo y.
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' a veces sin comocimicnto de la muqulna, siampre es dificli

evitar gque en el;as se produzcan averias, yue obligan & tener
peréonal,pompetente y especializado parus efectuar las repa-
raciones.

Zstos inconvenientes, gue de suyo tisne el sistema -

conocido de fabricacidén, .se han incrementado,extraordinariae

mente con las dificultades que se derivan de una guerrsa, 1as

que no s80lo impiden un &copio de prlmeras materias en perfec-

- tas condiciones de calibrado, asino que_tambien la adquisicién

de.maquinari& es punto menos que imposible, y su precio haria

‘que el trabaao perdiese su condicidn primordial de- economia.

v

“1 peticionarlo ha realizado traba;os y experiencien-
cias encaminsdos, no sélo & lograr la fabrlcacion~de las men-
cibnadab'arandelaa_ain pfeé;sar de maquinaria especial y cos-
tosa, sino gue ha conseguido resultad§s pésitivbs ¥ precisos
utilizando la maquinaria corriente y normal en todo taller
mecanico, 8in necesidad de ékigir condiciones exageradas de

recepcidén a . la primgra,materia, cuyo ca&librado admite dho:a

,_tolerancias miy éﬁpliaa, obteniendo un rendimiento casi doble

Jue con la maquinaria automdtica.
Considerando gue con la aplicacidén de este procedi-

miento de fabricacidn se resuelve el problema actual de la

L falfa de este -tipo de araﬁdelas, y gue al propio tiempo're-

presenta un adelanto para la industria nacional, presenta la

correspondiente soiicitud de patente de invencién de que es

objeto eata memoria descriptiva.

Con el fin de fac111tar la explicacidn, se acomp&ﬁa

‘al presente escrito una ldmina de dibujos, en lu que se Tre-

presenta un czso de apliceacidn practico, que se cite & titu-

lo de ejemplo para la descripqién. =n el dibujos;
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le figura 1 indica en =-l-, -2=- y =3=- la primera fuse

del proceso de fabricacidn, representando en pe:Spectiva la

varilla punto de partida ~-l-, el arrollamiento‘de la misma -3

¥y un trozo cortado -3- dispuesto para continuar en é1 las

operaciones sucesivas;

la figura 2 indics el procediuiento. de seccionado del

trozo -3-; cortado de la operacién'unterior,'igdicéndo'en

una seccidn longitudinal‘yAen forma esquematica el disposi--

tivo de cuchilla y contra cuchilla, asi como la mansra de

¢olocaeidn’ del tubo constituido por el trozo cortadovéntes

" mencionedo; y

" la figura 3 es une perspectiva convencional de la
dispoaiéién y forme en que se va realizando el corte para
obtener loa grupos de arandelas -u- pfo@ﬁeidas por cada golpe
del oortador.; ’ ' |

Las. fases de fabricucidn que constituyen el procedi-

. miento objeto de esta patente de invencidn, pucden resumirse

en lus siguientes:

1z~ Elecciﬁn de tipo de’varilla-adécuadb para la

. fabricacida.

| 28.- arrollamiento de un modo continuo de la paneio;
nada verilla. - | ‘
© 38,.- Corte en7£rbzos‘de longitud wniforme del produc-
to continuo obtenido dén 1a operacidn anterior.
"49.5‘SeCcionamient6 simulténeo, en méquinas corta-
doras, de los frozos‘producidoa en la operacién anterior.
58,- Tratamiento térmico de las srandelas obtenidas.
La-pr;mera fase comprende el gscogido del'tipo de
varilila que se desea emplear; para ello, se tiene en éuenta

la clase de arandela que se va a febricar, qué pueden ser
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como es sabido, de secciodn cusdrada, rectangular o apLastadao

en forma de lamina, etc., correspondiendo las dimensiones

~Qde.estas secciones con los diversos didmetros que ha de tener

el hueco de la arandela.

Una vez elegido el tipo de varilla, se le'dispone,'

- ya sea en carretes giratorios que faciliten 1a operacién que

‘se indica a continuacidn, ya en otros dispositives mds con- °

venientes para producir estea éliméntacién, cuando se trate
de seccioneg'de ﬁari;la que representen un psso aprecianle
por mgtrb lineal. | |

La segunda fase consiste en producir el arroliamien;

to de la varilla dispuesta segin se indica en'la fase ante-

. rior, de tal manera gue se vaya envolviendo sobre un ninleo

cilindrico, formando sucesivas espiras en perfecto contacto
unes de otras, dando lugar a la formacidn de una pieza tu-~
bular gque de und manera continua -2- {figure 1), va saliendo

por el hueco del cabezal de 18 mdyuina. Fueden emplcearse

- para esta operacidn toda cluse de mdquinas o bancadus espe~

ciales paré arrollar muelles, doténdblag de conductores
adecu&dda & los diferentes gruesos de variiia que se han de

utiliaar, pudiendo valerag ‘de medios manuales o] mecun1cos

para efectuar las operaclones.

La tercera fuse con51ste en trocear-el tubo continuo
-2~ qﬁe va saliendo de la operacién enterior,. en partes de
longitud uniforme y adscuada, -pura que sean manejables y se

pueda realizar en eilas la operacidn que cd}reeponde a la -

cuarta fase, utilizéndose pura sfectuar este troceo,bien un

.dispositivo situado en la propia maquina arro;ladora gue

pueda facilmente realizur eL'corte;.olbien'valiéndose de una

‘méquina especial que Lo efectis por cualquier procedimiento,




1C.

15,

20'

250

300

. .
;o Bituade a’ continuacion de la citeda maqulnu arroxladora.

-5 <

dt‘){g'—i@

La cuarta fase.se realizda towando el trozo -3~ cor-
tado, obtenido en la precedente fase, y presentdndolo bajo
un4a méguina cortédora, que puede ser un cortador o volante

mecénicd, sutomdtico o manual, disponiendo el mencionado tro-

. %0 sobre un soporte -4~ ide lu figura‘E), que al bropio tiem-

po qus satiene &l tubo . (por contacto de la'superficie inte=
rior de aguél sobre 8u purte curvaj, 51rVe de contra cucnliia

por su lado recto —5-; \'g f301i1ta el 01zaliam1ento que produ-

.ce la ‘cuchilla -b~ en su alternativo movimiento de descenso;

como a8poyo para facilitar la operacién, @std la pieza -i-,

contra l& gque se adapta La superficie exterlor del trozo -3- 

cuando se verlflca el clzalldmlento.

Como es natural, la seccidn de 1l pieza =4~ gerd

variable segdn'lo‘sea el interior del arrollamiento =3-, Pu—

diendo existir juegos para los distiantos fipoé de arandelas

que se tratam de producir; asimismo l& Separacidn de l& pie-

z8 ~T- al centro de figura de L& pieza =4~, podréd ser gra-

‘duada para dar‘lugar & su ajuste, de acuerdo con 8l grueso.

de la varllla de gue esta formado el tubo -3=-.
sn la flgura 3 se 1ndlcdn como se -ha obtenldo el cor-

te siuulténeo de dos arandelas -u-, debido & que el ancho

de la cuchilla abarca una longitud igual al doble de la altu-

ra de ﬁnu espiral; puede tambidén ser reaiizado este corte,
abarcdndo ia longltud de tres o mas espiras, segun séy el
grueso de la variilig, o bieu de una sdia, si se t*atd de
diwensiones grandes, be ila mlsma maneréa puede realizarse el
corte, aeccibnando‘alternadamente tres espiras, déjéndo la
interwedia sin cortar, con Lo cﬁal resulta una arandela de

doble vuelta. & direceida del éortefse-reallza_siguiendo
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Lag arandelas que Se obtienen quedan coa sus bordes

14 Llned n—B.

separados_lo precisc,»debldo'avla reaccién natural de 1a ten~

'baion del arrollamiento, y estos bordes & 8su vez, quedan des-

' piazados uno con respecto al otro, una cantlddd 1gual ali

gncho de la varllla que-corresponde al paao-de su arrollamien- .
to. . ' '

La guinta operaciln se refiere al tratamiento térmi-

" co, temple y re?énido; en bandejas o por cualquier otro pro-

1 cedlmlento, utlllzando ‘para ello hornos de cualquier tlpo y

los bafios de temple mds adecusdos al material’ empleado..<

Descrlto umpilamente el proced;mlento de fabrlcaclon

de arandelas tlpo grower, obaeto de c¢sta patente de 1nvenclon,‘

ae sobreentlende gue el mismo es suaceptlble de ser reaimza-

. do an otrds varldelones distintas del cas80 - que 8e ha presen-.

‘tado & titulo de’ ejemplio para la descrlpclon, y & todas ellas

se extenderu la protecclun que- se Tecaba. Bodra, puus, ser,

: realizado ¢l iavento’ empleando un.drden de 0perac10nes var1a~

do con respecto 4 las citadas en 1a descripclon, uti¢1zar
para su fabrlcaclun vurlllas de dlferentes secciones y de

cualquler tipo de materlal adecuado a4 cada easo, raaiizando

lag operaciones valiendose de’ Loa mcdlos manuales o mecani-
. qos mus.convenlentea, sean &stos automaticos o.no, y de lus

diversos 4ispositivos auxiiiares ouye finalidad se facilitar

lasg 6peraciones; slempre dentro de la esencia de la inVencién

v del espiritu de las reivindiceciones.
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Hecha la descr;pcion del presente 1nvento, ge declara

-como nuevés y de propla inveneiédn, las 51guientea reivindica-

cionea; ‘ i
o 1.- Un procedimiento para la rabricacién en aerie de

arandelas’ tipo grower, que esencialmente consiste en tomar

como punto de partlda y primera materia, una varilla de cual-

quier material y aeccién adecuadas a cada caso, y arrollarla
en forma cillndrica aobre un nucleo aproplado, quedando sus

espirae en perfecto contacto y‘resultando de -eata manera un-

btubo de’ longitud indeterminada, que poeteriormente se corta_

eﬁ trozos deu1ongitud uniforme'y'sé le somete & la operacidn

. de corte longitudihal, siguiendo la direccién de una)genera-

triz para obtener de estd manera una o varias arandelas en
cada éblpe de cortadora, realizdndose & cohtinuacién los tra-
tamientos térmicos correspondientes al tipo de materisl em-
pleado. ‘ ' |

2o Un‘procedimiénto.segﬁn se desériéte en ia anteé“

. rior reivindicacdidn, en el euﬁl la operacidn de eeccionado
‘del tubo en espiral aiguiando 1a direccion de un& generatriz,,

8¢ realiza sobre moporte especial y produciendo en cuda golpe

una, dos o més arandelaa, aunque también~puede realizarae

este corte en forma de que ' 8e quede sin secclonar la’ eepira '

intermedia entre otras dos que se- secclenan simult‘neamente,

dando asi lugar & arandelas dae doble vuelta.

3.~ Un procsdimiento gegun yueds descrito en las pre-
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cedentes reiv1nd1caolones, en. el gque el soporte de sugeclon.

del elemento en esplral que ha de aufrir el corte longltudi- A‘
nal cltado en la anterior relv1nd1cacion, puede estar cons-
tituido, por djemplo, por und pleza en media caiia, cuya sec~

eidn clrcular se adapte al interior del tubo esplzdl y cuga

: parte plana slrva de contracuchilla pars facilltar el corte
que redllza ‘en’ BU movimiento alternativo la cuchllla de la

: méquina cortadora, pudiendo tené: como apoyo exterior (el men-
1dionad6 elemento en espiral),'nn,to}é regulable, cuya proxi-

©.maeidn al céntro del soporte de media cafia pued&«hacerSé’va~
'riaride~acﬁerdqvobn el grueso de la varilla gue formu el
slemento eepiral, quedando de esta sBneTs z8eguredsa la inmo-

vilizacién de éste cuando'se'realiza cada corte, pudiendo

ser expuldeas las arandelas obtanldas mediante la acomon

expdnsin de und 1dm1na 0 muelle ‘de forma adecuada.'

' -4, Un procedim;ento pard 1g-faor1ca01on envserie de.‘
arandelss tipo grower. .

. Seglin se describe y reivindice en la presente memoria
descriptive, que consta de ocho hojus, foiiadus y escritas a
m&qulna por. una sola cara, dcompanddua de uné hoaa de dinujos.

Mddrld, & 2L de meyo de 1941.
'FRANCISCQ, RUBAL CODINA.
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