Pl‘rENTI DE INVENCION
N por VEINTE afios
en Espafia, a favor de Don Jeeus LOPEZ ORBEA, residente
sn EIBAR (Guipuzcoa), P? de Urquizu n¢ 7, de nacionali-
dad espafiola, por: '
* PROCEDIMIENTO DE FABRICACIDN DE TUERCAS DE HEMPOTRAR "

o s m(Josan men

MBEMORIA DESCRIPTIVA

) El actual invento se relaciona eon un procedimien-
to en la fabricecidn de tuercas de empotrar que deter-
mina un sistema, medisnte el cual, la rosca se puede la~-
minar con un fierfil adecuado para la maders y otras apli-

caciones, »
En la actualidad para la fabricacidn de éste tipo de

plezas se vienen empleando sistemas y/o procedimientos
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imperfectos que determinan una gren psrdida o desperdi-
cio de material, encareciendo con ello las plezas obte-
nidas, siendo necesario para la obtencidn de éstos resuls
tados, el empleo de un tiempo relativamente grande;

El ideal serfa constituir un procedimiento o siste=
ma perfeccionado en el que, la obtencion de tuercas de
empotrar, se efectie de una forma sencilla, con poco
tiempo y sin gran desperdicio de material, al mismo tiem
po que la fabricacidn de ésta clase de plezas séa unifor
ma;

Todas éstas caracter{sticas guedan amplismente com=
prendidas en el sistema perfeccionado que en ésta paten-
te se preconiza, con cuya aplicacidén se obtiene una fa-
b:icacién racional, de tuercaes de empotrar, dentro todo
ello de una gran eficacia y ventajas de tipo utilitario
y econ&mlco;

De conformided con un detalle del procedimiento
que en ésta memoria se recomienda, se considerd conve-
niente constituir tuercas de empotrarm partisndo de
barra calibrada, la cual en un torno de revélver se ta-
ladra de parte a parte, rebajando los extremos, al mis-
mo tiempo que se corta en trozos; Una vez obtenidas las
plezas por éste procedimtento, de una longitud determi-
nada, se disponen en la fresa y se efectua el rresado
de canal da la parte anterior;

De conformidad con otro detalle del invento aguf

recomendado, las plezas fresadas de canal, se disponen

" en un dispositivo preparadc al efectoh sujetandolas

por dicho cansl, Yy se fresa la rosca exterior con ob=

jeto de que la operacion siguiente ofrezcase sin di-
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ficultades, para dejar un perfil correctofe 85 7

Una vez efectuada ésta operacién previa, en el in-
terior de la pieza se dispone un esparrago macho de qui-
ta y pbn con objeto de que en la opergeion de laminado,
la pleza no se aplaste, ni se cierre u obture el aguje-
ro, verificandose a continuacion el r§ct1ricado de la
rosca exterior, con una roscadora & rrigcién; |

De conformidad eon otro detalle del invento aquf
descrito, se estimd conveniente el someter las plezas
obtenidas segiun las operaciones anteriores, a una nue~
va operacién mediante la cual se efectus el agrandamiene
to o aumento del dismetro del teladro interior, éﬁ sus
partes extremas; Efectuandose, en operacidn sucesiva, el
roscado interior com macho;

Tna vez que se& hayan comprendido con mayor clari-
dad la naturaleza del invento, otros detalles y venta-~

jas del mismo, se iran poniendo de manifiesto en la des-

cripeion detallada que se dé gcontinuecidn, en la que

se exponen las posibllidades y caracteristices del pro-
cedimiento que se preeonize, : ¢omo asimismo de los me-
dios que para su puestea en practica pueden emplegrso;
Estos detelles se han dado unicemente a t{tulo de
ejemplo haciendo referencia a un caso de posible reali-
zacion practica, sin embargo, el invento no queda limi-
tado exactsmente a los detalles que agu{ quedan expues-
tos por cuanto que, durante su ojeoucién; podr&n intro-
ducirse fodas aquellas modificaciones que se eonsiderén
oportunas, considerandose éstas posiblos variaciones,
dentro del alcance del invento, por tanto, éste des-

eripeion debe ser considerada desde un punto de vista
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ilustrativo y sin ninguna clase de limitac .

Entre los propositos del actual invento figuran:

Constituir un procedimiento pare la fabricacion
de tuercas de empotrar que proporciona resultados de
una eficacia y seguridad maximes; crear dichas tuer-
cas a partir de una barra calibrada; efectuar median~

te torno revolver el talaedro de parte a parte, de la

bvarre, al mi=smo tiempo que se corta en trozos de longi::

tud determinada y se rebajan los extremos; disponer las

plezas asi obtenidas en una fresadora y efectuar el'rrea

sado de canal de la parte anterior; sujstar por éste ce-
nal, las piezas en un dispositivo preparado al efecto
y fresar la rosca exterior; efectuar el rectificedo de
la rosca exterior en una roscadera a fricciodn; dispo-
ner en el interior de las plezas, un macho de quita ¥
poén, con el objeto de que en el laminado de la rosca,
no se aplaste la pleza ni obture el taladro; egrandar
en las partes extremas, el diametro del taladro inte~
rior; efectuar el roscado interior con maeho; En resu-
men constituir un procedimiento de las caracteristicas

y para los fines que se indican, dentro de una manu~

factura sencilla y econdmica,

Easte procedimisnto tiene la particularidad de qus
se puede laminar la rosca com un perfil adecuado para
la madera, pués por los procedimientos haste shora co-
nocidos, no es posible sacar un perfil correeto, con
solo laminarr la rosca, si antes no se coloca un macho
dentro del taladro pare que éste no se cierregfpor la
presion de los peines que lamina la rosca;

Las ventajas que tienen las tuercas fabricedas
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por 8ste sistems son mnumerables, ya que, &

ls posibilidad de hacer un perfil correcton entra mu-
cho més facilmente y con mayor seguridad en la madera,
abarce mutho mis materiel y, por tanto, queda mejor
sujeta; »

Uns idea mds amplia del procedimiento que se des-
eribe la proporciona la descripeidn digulente al hacer
ls referencia a la lémina de dibujos que & €sta memo-
ria se acompafia en la que de manera un taqto eéquemé-
tica y tan soloc por via de ejémplo se representan los
detalles de la idéa del invento;.

En dicha lamine de dibujos:

Le figura 1%, represents 1a,primefa fase u opera-
cidn de éste sistema, en el que a pertir &e barra cali-
breda y mediante us torno revilver se efectua el tala-
dro =-1- de parte a parte, rebajsndo los extremos =2- al
mismo tiempo que se corta en trozos de una longitud de~-

terminada, _
En la figura 28, se indica el resultedc de la segun-

da operacién de éste procedimiento, en la cual, se efectua

el fresado de cangl -3- de la parte anterior de la pieza,

La pleza obtenida en la operacion anterior se sujete
por el canal -3- en su dispositivo preparado sl efecto y
se fresa la rosca exterior -4- segﬁn se indice en la rig;
3% con objeto de que la operacidn siguiente no efrezca
dificultades pare dejar un perfil correcto;

En la rigura 4* se representa la pleza obtenida
después de le cusrte operacién de este procedimiento,
en la que se efectua el rectificado de la roses exte~

rior =5~ en una roscedera & fricecicn, Dursnte ésta ope-



10,~

15,~

20.-

30.-

i'acién 8@ colooa previamenfe; en e%a plezsa, 5 nz;ho de
quita y pén, con el objeto de que en el laminado de la
pieza no se aplaste ni se cierre el taladro -1-,

En operaciocnes sucesivas, el taladro interior de las
piezas; se egrande en sus partes extremas; Efectuandose
igualmente el roscado interior con maeho;

En los detalles que quedan descritos seran sucepti-
bles de introducir todas aquellas mocdificaciones que las
circunstencias y la practica pudieran accnsejar, siempre
y cuando que, con lss variantes que se introduzcan no se
cembie, altere o modifique la esencialidad del procedi-
miento y fines descritos;

N o T 4 ,
7 1*;-"Proced1miento de fabriocacion de tuercas de em~
potrar", a partir de barre calibrada, que se caractediza
porque en primera fase se efectua el corte, en plezas de
longitud determinada, y taladro de parte a parte de las
mismes al mismo tiempo que se efeffua el rebaje de los
extremos;

Bl;- Procedimiento de febricacion de tuercas, que se
caracteriza porque en las plezas obtenidas, segin se indi
ca en la mota 1%, que se caracteriza ademas por el hecho
de produeir un canal transversal, en la parte anterior
de dichas plezas, mediante un proceso de rresado;

38,- Procedimiento de fabricacidn de tuercas de em-
potrar, que seé caracteriza porque las piezas obtenidas,
segin las fases indicadas en las notas 1% y 28, se suje-
ten por el canal y, en tercera fase, se efectia un fresa-
do que determina la formecicn del fileteado de la rosce

que, en operascipn siguiente, es rectificado para formar



el hilc de la rosca de perfil corme223 85 7

4%.¢ Procedimiento de fabricacién de tuercas de em-
potrer, segin notas 18, 2t y 3%, segin el cual, se efes-
tia el rectiricado de la rosca exterior, en una roscade-
ra a friceidn, colocando previamente en cada pieza un na-
cho de quita y pén, para que en el leminado no s6 aplaste
le pleza ni se obture el taladro interior,

5l;- Procedimiento de febricacidon de tuercas de em~
potrar, segin notas precedentes, cargecterizado por el he-
cho de producir un aumento del taladfo én“ias partes ex-
tremas de las plezas, y el roscsdo interior, con macho,
de las m:lsmas..

6% ,~ ™ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUERCAS DE
" RMPOTRAR ". 7 B

Todo ellc tal y como se representa en la memoria
que entecede que consta de SIETE hojas foliadas escritas

a mdquina y una lamina de dibujos que la ilustra,

Madrid, &€ de Septiembre de 1;955

FIRMADEY & Conzblez Vacas
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