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MEMORIA DESCRIPTIVA

para una Patente de Invenclén por veinte efios por "UN PROCEDIMIENTO

" PARA LA FABRICACION DE LLAVES Y TUERCAS", a favor de Don Rafasl

MUKOZ PONCELA, con domicilio en Madrid, o/ Guzmin el Bueno, Ne 132.

Este invento se reflere a llaves para tuercas y, especifica-
mente, a un procedimiento para la fabricaclén de estas herramientas.

Les llaves para tuercas con boca estrsda b dentade interiorments,

se han febricado hesta ahora mediante procedimientotde estampado,

froquelado 6 forjado en oaiiente. Aparte de los inconvenlentes que
esto supone para el acero ds que esté hechs la herramienta, es indu-
dable que este sistema de fabricacibn encarece el producto, tento
por los gastos de los aparatos calentadores como tambidn por el
cuidadoso control que hay que ejercer en laes temperaturas de tra-
bajo.

En vista de ello, el prssente invento se propone crear un pro-
cedimiento que permite fabricsr llaves de esta clase en frfo, par-
tilendo de unaibarra de acero de forma adecuada y de las medidas més
convenlentes, seglin la llave a obtemsr, v realizardo todss las ope-
racilones de transformacidn necesarias sin tener gue calentar dicha
barra ni el producto semimanufacturado.

El procedimiento se ceracteriza porque, la barra en cuestién

se somete consecutivamente a las operaciones de perforado 6§ aguje-
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reado de las dos bocas de la llave que han de coger las tuercas, de
estriado & dentado interior de estas bocas, de formacibn de la partse
central de la llave, preferentemente mediante @itiles fresadores & si-
milares, de formacién definitiva de la llave por doblez de las extre-
midaedes de la mlisma y, a continuacidn, doblez de las bocas en sentido
contrario para que los asientos de las mismas sstén inclinados en unos
15¢ 31 se desea con esta inclinscién & con cualquisra otra gue se quie-
ra, con respecto a la horizontal constitufda por el mango de la llave,
me jor dicho, por su prolongacidn hacia ambos lsdos y, finalmente, por
acabar la llave a lima, muela & cualquier otro Gtlil que se estime
convenlente, pasando la llave a continuacibn al tratamiehto térmico
adecuadd, terminando por Gltimo ls llave msdiante el pulimento y el
acabado correspondiente, 81 se desea, por nlquelado, cromadp, Jaspea-
do, etc.

Para gque no haya dudas sn la comprensifn del invento se dard a
continuacién une descripcidn detallada de un ejemplo de fabricacién
de una llave de sste tipo.

Esta llave, que pueds ser, por ejemplo, con dos bocas, uns para
tuercas de 9 mm. y otra para tuercas de 11 mm.; se fabricaré a partir
de una barra de acero al vanadio 8 de otro acero alesado conveniente.
El largo de esta barra se cortard a lgmedida adecusda, por ejemplo
unos 200 mme., de acuerdo con la dimensibn del mango.

la primera etapa en la fabricacién, después de coprtar la barra a
la longitud deseadsa, consiste en sl agujersesdo ds los extremos para
formar las bocas. Esta operacidn de perforado 8§ agujereado se resli-
zard, como es evidente, mediante brocas de dlémetro adecuado al que
ha de tener la boca. Como segunda etapa se procede al estriado & den-
tado interior de estas bocas cuya operacibn puede realizarse mediante
un 4til adecuado. No es necesario recargar la descripcidn de esta
operacién cuya fﬁrma de ejecutarla serf evidente para cualquier téc-

nilco.
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A continuacidn se descargarf la anchura del mango por fresado u
otra operacidn similar. Esta operacidén implica, mediante las mismas
méquinas herramlentas u otras, la formacién definitiva de las cabe~
zas de la llave, de los extremos de la misma y la descargs longltu-
dinal del mango dejando solemente un nervio en casda cara sl se dsses,

lo cual, conservando en la llsve la riglidez y resistencla necssaria

a la flexibén, elimina peso innecesario y hace mhs cbmodo el manejo;

igualmente puede hacerse la llave sin nervio.

Luego la barrs semifabricada se somete a las opaeraclones de
doblez, consistentes en curvar cads extremo de la llave hacia un
lado del mango para dar a la barra unos acodamlentos que facilitan
81l manejo de la llasve. Es conveniente, aunqus no nscesario, que las
bocas de las llaves, al ser dobladas a la posicibn virtualmente ho-
rizontal & virtuslmente peralela al mango, reciban un énguloc de 15
aproximadamsnte con respecto a la prolongacién del méngo hacla el
extremo correspondiente a la boca de que se trate. Este doblez adl-
cional de la boca resulte muy conveniente para facilitar el agarre
de la herramienta, que asf resulta més emplio y més sblido salvando
obstéculos en donde se tenga que usar y, tembidn, para evitar lesio-
nes en la mano al manejar la llave.

La llave as{ semiterminads se somsteréd = las operaciones mecéni-
cas de acabado, con lima, muela, etc., ¥ & las de pulimento con lo
cual la llave queda en disposicidn de ser entregsda al mercado. No
obstante, si1 se desea, se la puedse dar un acabado adicionsl por ni~
quelado, cromado, pavonado, Jaspeado, engrasado, etc,

La descripcidn que antecede se ha dado de una forma que pueda
ser aplicada a llaves con cualquier tipo de boca. Aungue es eviden-
te oonvigggjﬁincapié en que la forma de la hoca y el nfmero de dien-
tes que la misma contiense son indiferentes sl invento; asf, & tftulo
de esjemplo puede decirse que el dentado & estriasdo de 1la boca, pueden

.

ser tales como para dar una llave adecuada para tuercas cuadradas,
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octogonales, hexagonales, duohxagonales, etec., en pocas palances con
el niimero de dientes que se estime més adecuado para la fipalidad que
ha ds servir la llave. |

$e hace constar que cualquisr modificecidn que se introduzcs en
este procadimienfo se consideraré dentro del &mbito de la invencidn,

siempre que no altere & modifique su esencialidad caracteristica.

Descrito suflcientemente el objeto de esta patehte, 3e declera de
novedad y propls 1nven016n las sigulentes;

Relvindilcaoclonaes

l.- Un procedimiento para la fabricacidn de llaves para tuercas ocuyo
procedimiento evita operaciones de caldeo por realizarse totalmente
sobre material frio 8 virtualmente frfo a la temperatura ambiente,

caracterizado porque comprende las opsraciones de: Tomar una barra

"de secoldbn adscuada a las dimensiones finales de la llave, cortar lsparrs

la longitud convenliente, psrforar en los extremos de ia llave los
orificlos para las booas, denter & estriar estas bocas interiormente,
descargar a lo ancho y a8 lo largo el material sobrante de la barra,
dando forma a las cabezasvy a los punto de inflexidn que ha de tener
la llave, sometera esta a las operscicnes de acodamiento en cada ex-
tremo en sentido contrarlo y, finselmente, pulimentér Yy acabar la llave
mediante una operacidn de.niquelado, cromado 8 similar,

2.~ Un procedimiento, seglhn se relvindica en el punto le, caracterizado

. ademés porque las bocus de la llave reclben una inclinacibén adicionsal

de modo que formen un &ngulo, por ejemplo de uncs 15¢ con la prolonga-
cibén del mango de la llave més alléd de la boce correspondiente.

3.= La Patente de Invenclén, cuyo privilegio ée soliclta por velnte afios
para Espafia y sus domlnios, deberf recaer por "UN PROCEDIMIENTO PARA LA
FABRICACION DE LLAVES FARA TUERCAS", seglin se describe y reivindica en

la presente Memoria que consta de cinco hojas foliadas y mecanografia-



das ﬁor una sola cara.
Madrid, 31 ae\Mayo de 1.951.

0¥ PONCELA,

PP: {Réfael oL
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