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MEMORIA DESCRIPTIVA‘
para solicitar

L .
N S

PATEETE DE ILWVENCIO.

3 sl - o * en S
ESPAN 4.

o por VEINTE afios, 4
e nombre de SOCIETE "SECURIT® 8 E.D.L.C", entidad francesa,
‘g;tap;gpigg_enlag,ﬂPlace.Mqlesherpgg,mParis,%Erancia,‘por:

. "UN. PROCEDIMIEWTO DE FABRICACIOW DE LA PIEZA Ii-

- TERIOR Y DE SU ROSCADO, DE Uai TUERCA DE SEGURI-
DAD En DOS PIEZAS".
R sttt

. - El lavento se refiere a un procedimiento de fa-
bricacidn de. 1a pieza interior y de su roscado, de ura tuer-

ca de seguridad de dos plezas que estén provistas en su pa-r-

e superior, por dentro la una y por fuera la. otrs de un po-

ﬁliggpp dispuesto de tal manera que cuando la pleza interior

se introduce en la exterior, es imposible todp movimiento
angular relativo de las dos piezas entre sf.

‘2] matyi-.i@ pleza interior de esta tuerca de seguridad

8¢ presenta .gn forma de- una corma hendida longitudinalmen-
te, de perfil sexterior troncocénico, y provista de un colla-
f#nuﬁp,fqrma,piﬁgona;,~ Estd roscada por dentro.. . |

Diferentes procedimientos de fabricacidn permiten
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obtener esta pileza paftieﬁdo de un esgbozo, de forma variable

segin el procedimiento utilizado, pero cuyo rosoadé no puede

obtenerse més que por el procedimiento universalmente cono-

cido, de terrajedo. Todos estos procedimientos y principal-

mente el de terrajado resultan nscesariaments muy onerosos

por razdn del nimero de operaciones que implicén vy de la pér-

dida de materla gue resgulta de cllo.

El procedimiento de fabricacidn objeto del inven-

to tiene por objeto suprimir la operacidn de terrajado de

log filetes, operacidn que resulta ventajosamente reemplaza-

de por el matrizado y rodado de dichos filetes.

Bste procedimiento psrmite ademés, en mentido méds

general, la fabricaciﬁn de cualesquiera piezas roscadas por

dentro y hendidas longitudinélmente que retnen las condicio-

nes regueridas de forma y dimensiones.-

En el dibujo anexo, que representa tricamente a

t{tulo de ejemplo, una forma de rsalizacidn del procedimien-

to de fabricacién de la pieza irterior y su roscado, de una
tuerca de seguridad en dos piezas:

Las figuras 1 y 2 representa respectivamente en

planta y de perfil unm tejo destinado a la fabricacidn de una

pieza,

Las figuras 3, 4 y 5 repregentan respectivamente
én planta, en alzado y de perfil de forma obtenida después
del matrizado.

Las flguras 6, 7 y 8 representan respectivamsnte

en planta, alzado y perfil la forma obtenida después del ma-

trizado, rodado, de los filetes y el cintrado inicial de la

pleza,
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lLes figuras 9 y 10 repressentan la pieza en su es-
tado finsal.

En una placa o cinta de metal de grueso convenien-
te, se corta un tejo de forma y dimensiones asdecuadas a la
pieza o piezes & obtener, segdin que se proceda por unidad o
ﬁor se:ie de verias piezas.

Luego el tejo se coloca en una matriz; se somete
el tejo‘a ur golpe de premsa con un punzdn para obtener en
una de sus caras la forma iricial de las caras del collarin
poligonal asi como la parte cénica de la pared exterior y en
la otra cara una imponta de los.filetes.

Se procede luego a rodar los filetes con ayuda
de un mandril roscado que inicia la curvadura de la pileza.

Finalmente se procede ai,rodado definitivo de
la pieza en un mandril de calibrado.

Podrén introducirse modificaciones'de detalle
en la realizacidn del progedimiento de fabricacién de ecta
pleza #alterar el principio mismo del invento.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada
en Franeia, el 4 de Abril de 1946, bajo el Wimero 513,578,
se acoge a log beneficios del afficulo 51 del Estatuto vi-
gente sobre Propiedad Induétrial.

- g g e e

ceee N OT A =cem

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta Patente de Invencidn en

Espafia, gon los siguientes:

S T S
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12, Un procedimiento de fabricacidn de la pieza
interior ¥ de su roscado, de una tuerca de seguridad en dos
piezas y, en sentido més general, de cualesquiera piezas ros-
cadas interiormente y hendides longitudinelmente, consistien-
do este procedimiento en cortar un tejo de forma y dimensio-
nes apropiesdas, en matrizar este tejo de manera que se obten-
gea soﬁre una de las caras la forma deseada de la pared exte-
rior de la pleza, en particular, en el caso de tuercas, la
forme iniciel de las caras del collarin poligonal asi como
la parte cénica de dicha pered exterior y, sobre la otra ca-~
re, una impronta ds losg hilos de rosca y, finalmente, en en-
rollar de un modo definitivo la pieza sobre un mandril de ca-
librado. |

22, Un procedimiento de fabricacidn de la pieza
interior y de su roscado, de una tuerca de seguridad en dos
Piezas, '

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, ilustrado en el dibujo gue se acompafiea y para log fines
que se han especificado.,

Esta Memorias conste de cuatro hojas egscritas &
méquina por una sola cara.

Meadrid a

P. A, 23 MAY. 194/

Alkerte o2 Elzelure
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