PATENTE 193304

DE
INTRODUGCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION EN SERIE DE TUERCAS"
a favor de la razbn social, VALLET, S.A., domiciliada en Bar-

celona, calle de Caspe, nim. 23,

MEMORI# DESCRIPTIVA

La presente invencibn, realizada con éxito en el ex~
tranjero, se refiere a unos perfeccionamientos en la fabrica-
cibn en serie de tuercas.

El1 proceso eperetorio comprende unas fases simplifi-

5e cadas de trabajo, en consonancia con la maquinsasria especial
para realizarlo, cuyas fases son las que se describen a conti
nuacibn y constituyen el objeto de la presente invencibn.

E1l proceso comprende las siguientes fases:

l2,~ Bstampado del cuerpo.

10. 28 .= Doble embutido interior por ambos frentes.

32,~ Eliminacién de la pared intermedia del doble em

butido.

48 .~ Roscado.

Estas fases pueden realizarse en frio, si el difmetro

15. es pequefio, 0 en caliente, pero siempre se intercalarén los

recocldos adecuados pare eliminar las tensiones y posibvles
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El producto inicial o materis prima, pusde ser barra

grietas en el material.

de hierro de seccibén circular o hexagonalj en el primer caso
el difmetro de la barra ha de ser ligeramente inferior al del
circulo inscrito en el hexhgono de la cabeza de la tuerca una
vez terminada. En el caso de barra hexagonal, ha de tensr la
medida entre caras, ligeramente inferior a las de la tuercae
acabada. bn ambos casos el materisl que se toma es ligeramen
te en cantidad superior al peso de la tuerca acabada.

La primere fase se realiza tomando los rollos o barrss
y sometiéndolos & un corte al largo en una prensa con alimen
tacibn autombtica, en la que &n brazo provisto de cuchilla
corta une longitud de barra, de manera que el volumen cortado
sea ligeramente superior al de la tuerca acabada.

A partir de este momento, el proceso se verifica so
bre el elemento cortado, hasta su total conclusibn y de una
nanera autombtica.

Pare facilitar la explicacibn, se acompaila a la pre-
sente memoris una lémins de dibujos, en la que se ha repre-
sentado un caso de realizacibn, que se cita solamente a titu
lo de ejemplo.

En el dibujos

le figura 12 muestra, en vista lateral y seccibn A-3B,
el resultado de la 12 fase; |

lg figura 22 indica, anflogamente, en seccibn C-D-,
el doble embutido correspondiente a la 22 fase;

la figurs 32 representa el resultado de la eliminacibn
del tabigue intermedio del doble embutido, en vista lateral
y seccibn E-F, y

la figure 42 mpanifiesta la tuerca fterminada, en vista
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La primera fase, o sea el estampado del cuerpo, se

lateral y seccibn G=H.

realiza a continuacibn del corte a lo largo de la barra, a
cuyo fin el brazo porta-cuchilla cortadora, mediante pinzas
adecuadas, lleva el trozo cortado ante una matriz, y cuando
estd en posicibn correcta, avanza el carro de la prensa con
le otra mitad de la matriz, cogiendo la pieza entre ambas y
prenséndola, mientras se retira el brazo con el cortador y
pinza.

El carro de la prensa retrocede y entonces es expul
sade la pieza prensada -l-, la cual queda tal como indica la
Fig. 18,

Se recuece y se lleva en frio o en caliente a la se
gunda fase, que consiste en presentar ante otra matriz, en
otra prensa apropiada, en la cual se embute el nficleo por an
bos lados, acercando ambas embuticiones —-2-3-, hasta dejar en
tre sus fondos un delgado tabigue transversal -4—.'Al propio

tiempo que se realiza esta doble embuticibn, se acaba la for

- ma exterior por adaptecidn contra la matriz, lo cual da lugar

al achaflanado de los cantos y a la . perfeccidn en el acabado
de lag caras.

La tercera fase consiste en eliminar, mediante un pun
zonado, la pared interpuesta ~4-, antes citada, resultando la
tuerca en la fase éue representa la Pig. 32;

La cuarta fase consiste en labrar la rosca -H- en mé
quinas normales, ya seg mediante machos en las tuercas de ca-
libre pequefio, ya medianﬁe herramientas de torno en las tuer
cas mayores, resultando como indica la Fig. 42,

La operacibn de estampar seglin la primera fase y la

de doble embutido segin la segunda fase, pueden realizarse en
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una sols miguina, provista de dos juegos de matrices y de

un cargador con plato revolvér, gue alinea a las tuercas -3-,y
las hece pasar por las dos matrices, realizando la operacibn
de doble embutido y cortar el tabigue, dejando le pieza seghn
la Pig. 38,

Ia invencibn, dentro de su esencialidad, podri ser
llevada a la préctica con los medios y aparatos mis apropia
dos para conseguir las fases caracteristicas del procedimien
to, aplichndose a tuercas de diversas formas y tamafios; por

quedar todo éllo comprendido dentro del espiritu de las rei

vindicaciones.
NOTA

, Descrito el objeto de la invencibn, lo que se declara
como no practicado ni puesto en ejecucibn en Espafia, compren-
de las sigulentes reivindicaciones:

le,- Perfeccionamientos en la fabricacibn en serie de
tuercas, caracterizados por el hecho de someter une barra de
gseccibn redonda o hexsgonal, a une primera operacidn de corte
al largo, dando un trozo de volumen ligeramente superior al
de le tuerca terminada, sometiendo a este:trozo a una estampa
cibn en desbaste, formBndose un blogue macizo que se somete a
ung segunda operacibn, consistente en una estampacibn en con-
clusibn combinada con un doble embutido por cada una de sus
bases o lados, cuyo doble embutido deja intermedia una pared
transversel de poco grueso.

28 ,~ Perfeccionamientos en la fabricacibn en serie de



a @t

o2

56

10.

15.

193304

tuercas, caracterizados por el hecho de eliminar la pared in

terpuesta en la operacibdn de doble embutido, mediante la ac-

cibn cortadora de un punzbn, gque deja el hueco de la tuerca

libre y pasante.

58 o — Perfeccionamientos en la fabricacibn en serie de

tuercas, caracterizado por el roscado final del hueco pasan

te, con macho o a méguina, intercalando en el momento oportu

no, en el curso del proceso, los recocidos adecuados, y traba

Jéndose en frio para los pequefios difmetros y en caliente pa

ra los mayores.

tuercas.

48 ,~ Perfeccionamientos en la fabricacibn en serie de

Segfin se describe y reivindica en la presente memorisg

descriptiva, que consta de cinco hojas, foliadas y escritas a

méquina por une sola cara, acompafiadas de una limina de dibu

jOSo ‘

Madrid, a 5 de junio de 1950.
VALLET, S.A.
Pele

JAIME ISERN MIRALLES
PP
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