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" PATENTE DE INVENCION

Qe por £0 aflos, pars Espefie ¥ sus Posesiones, se solicite a favor
de PTERO WEISEN, de nacionalidsd italisna, domic¢iliedo en OMEGNA

(I1talis), por : ®UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUERCAS DE

" Memorias deseriptive

: L. §reaente 1nvenc16n concierne un procedimiento'de fabricacién

de tuercas de caaquoto, muy empleadas en lg eonatrnccién de bicicle-
tas, automévil.s, coches rerrcviarioa ¥, en gennrul de miquinul,

_ ecochecitos y linilares.

Fin. de la invencidén es el de obtenqr;un: considerable economfa
en comparseién con el procedimiento hasts aqu{ empleado, segin el

‘cusl se obtienen las tuercas de cssquete de una barrs exagonel ela-

borando éste en un tornoc.
Segin le presente invencién, la tuerca es obtenids de una plan.

cha de tipo cuslquiera de espesor igual al de la parte prismitice &

le tuerca, cortsndo primero el exidgono y sometiéndolc luego a la ac
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cién del punzén pars qun salga el oaaquetc. ‘ElL punzonado deje la
tuerc; ligeramente tronco-cénica en su parte prismétics. Se hace
pusar luego la tncrua por ls hilera cmploundo un mandril provisto
de agujerc exagonal que tiene exactamente la medide de una lleave,
eliminéndose as{ la conicidad exterior mientras que el agujero ciego
se reduce considerablemente produciendo una conicided interior y fa-
vorsciendo la operacién sucesiva de fileteado. Medisgnte el empleo de
méquinas sutométicas se obtiene uns gran produccién, més econémica
que cusndo se emplea un torno, ineluso porque es posible recuperar
los desperdicios de plgncht. De este modo, las tuercas de casqguete
pueden tngbién obtenerse de planchs de ;ptovochamicnto con un 11¢cro’
mayor coste de elaboracién, compensado pofvel menor coste del mate-
riel. | |

El plano sdjunto ilustra el objeto de la invencién medisnte un
ejemplo de realizacién. _ |

La Fig. 1 ztpr!sentardoa fases sucesivas de la primera elabora-
cién ; A es &nc‘tuorca acabade de cortar de ung plancha, antes de
ser aeﬁntiaa a ls sccién del pnnzén. B es la tuerce de casguete des-
pués del punzoncdo ¥y antes del paso por 1s hilers, zsp:usentadn
parto en vista lateral y en parte en seccidn axil.,

La Fig. 2 represents la ndema tuerca después de su paso por la
hilera, aun sin filetear. _ ]

La Fig. 3 representa la tuercs después del fileteado.

La tuerca se obtiene cortando une cinta de planch: 1 (operacién
i, Fig. 1), ouyo espesor seré igusl a la altura de ls parte priami-
tica de la tuerss. Uns vez cortado, el exégono 2 es sometido a la mc-
cién del puhzén, operscién que se efectia en la miimn miquine gque
hace el casquete 3 (operacién B, Fig. 1). La operscién de corte deje
el exégono con los lados ligeraxente céﬁico-, con la base mayor.
opuesta sl casquete (A, Fig. 1), de forma que uns vezr que ha actusdo
el punzén resulta, con respecto & la forms final de lx tuerca de
casquete, una inclinscién exterior 4 (B,frig; 1}, La operacién sub-

»siguientc de paso por ls hilers, realizads mediante un mandril, en}
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1: mi!ﬂt ﬂiqﬁ!ﬁi‘o en otrs, comprime el metal dztbrior ¥y elimina por

lo tento la inclinacién extorior 4. El metal, as{ rechazado htcic
01 interior, produce une 1nclinacién interior 4' (Fig. 3).
Elle faverece la operacién sucesiva de fileteado. La tuerca

. do casguete scabada y rfileteads presenta la forms representads en

la Fig. 3, por la que se ve que el fileteado es reslizadoc por la
longitud h, ligeramente cénics, del agujerc ciego. La ligera dismi-
nucidn de alture de los filetea desde la embocsdurs hscis el fondo
no tiene mucha importancis ya éue,ich general, las tuercas de cas-
guete no son sometides a grandes esfuerzos. i

Se reivindican como de la propia y nueva invencién ls propiedad y
e:platacién exclusivas de : |

i) Tn proeeainionte de fabricacién de znorca- de ct-quete. caracte-
rizeado por el hecho de obtenerse la tucrct de una plnncha de conve-
niente espesor en la que se corta el exégono del cusl se hace luego
salir el cssquete mediante un punzén,

£). Procedimiento segin ls reivindicacién 1), carscterizado por el
hecho de que el punzén deja el exégono ligeramente cénico con la
base mayor del lado opuesto al casquete ; de éne la tuerca as{ ob;

'tenids es sometida a la accién de uns hilers que, &l propio tiempo

que elimina dicha conicidad exterior comprimiendo el metal, reduce

_la‘cmboctﬂnrn del agujerc ciego ptoduciéndo uns inclinacién interior

que favorsce la subsiguiente operscién de rzlﬁtcaac'mcjortnan'qni-
mismo las caras del Oxigonn que resultarin lisas como las de las
tuercas normales obtenidas de barraa gue se hﬁecn pasar por hileras.
8). Procedimiento segin las anteriores roivindicaeiono-. caracteri-
zade por constituir esencislmente : ’
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUERCAS DE CABQUETE®, - « =

" Consta la precontc‘uemoric descriptiva de tres hojas numeradas
y mecanografiadas en uns sola cara, a las que se adjunta un plano
pcrn su mejor comprensién. v

Madrid, 30 dc agosto de 1944.
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