
Cerrespendiente a una Patente áe Intreducoien, que se selicita per DIEZ ANOS, pa-

ra tele el Territerie Naoienal y aua Celeniaa, a favor de la Firma TALLERES MECA­
NICOS LARRUCEA, representada per D. JOSE L. DE LARRUCEA Y LARRINAGA, de naoienali 

dad españela, residente en Cuemica y Luna (Vizcaya), oalle de La Vega s/n.

Per;

PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN CABEZALES UNIVERSALES.

El presénte registre de Patente de Intreduoción, cencierné cerne su 

enunoiade indica, unes perfeccienamientes intreducides en cabezales universales, 

de acuerde cen la descripción detallada que de les mismes se realiza, debiende 
interpretarse siempre éste cencepte en su más amplíe sentida y nunca en limitati­
va.

- El resultada industrial, censeguide baje Ies presentes perfecciena- 
mientes, mejera netablemente teda cuanta sebre el partioular se cenaos actualmen­
te. .

La característica prinoipal del cabezal universal cuya registre se 
preceniza, es su utilización para refrentar, mandrinar, realizar avances planes, 
dispares autematíces al final de carrera, cenes y rascas cenvenientes.

Para mejar cemprensión de éste ebjete, se adjuntan a la presente mmne
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ria descriptiva, laa cerrespendientes hijas de planas, en las que a titula de ejam­
pie, se representan tedas y cada una de las partes que le farman y relacién que 
guardan entre si.

En las figuras primera y segunda de esta ilustracién, que representan 
des vistas seccienadas parcialmente del cabezal ebjete de éste registre, se apre­
cian las siguientes referencias:

1. - Carra.
2. - Cuerpe.

3. - Suplanente de carre.

4. - Ternilla de reglaje del carre.
5. - Ternilla de sujecién del pertaherramientas.

6. - Tepe de graduar.

7#- Tuerca para sujetar el tepe.
8. - Ternilla de dicha tueroa.

9. - Bulen del tepe.

10. - Ternilla para sujecién de la brida del oejinete del huaille.

' 11.- Brida menoienada.
. 12.-'Huaille de preeisién. '

13. - Bhgrane ceñios y sinfin.
14. - Husille de graduaoién rápida.
1$.- Tueroa para el husille de graduaoién rápida y bi-sinfin.
16.- Estrella para mevimiente autemátioe y engrane cénice.

17.- Cejinete para estrella del mevimiente indicada y engrane referid*
18. - Punzenes.
19. - Balancines para mevimiente de punzenes.
20. - Fiader''de punzenes.
21. - Muelle para fiader de punzenes.
22. - Muelle para retreoese del anille de áes<Hnbrague.
- 23.- Elemente de empuje del anterier muelle. -
24. - Bulen de embrague.
25. - Fiader de la estrella y engrane cénioe.

. .-26.- Muelle' para' el-' fiader -25-.



27*** Anille de embrague.
28. - Anille de arrastre autemátioe.

29. - ¿mili* de sujecián del tipe cenveniente.

30. - Anille de desembrague.
31*- Lengüeta de arrastre del cene.

LA utilización racienal delcabezal universal, de acuerda can les dis­
tintas elementas censtituitves as la siguiente:

Can daca avances autemáticee de carra, desembrague autemátice y retarn 

rápida a mane.
le.- PARA TORNEAR CILINDRICO EXTERIOR E INTERIOR.

a. - Para ternear el cilindre.- diga cilindrica, hay que suprimir el 

temear en plañe (refrentar). Quiere decir que ningune de les deoe punzenes -l8- 

se deben de intreduoir. La desoenexlán de les punzenes citades, se detallará en su 

mámente.
b. - Para graduar el carra -1-, se utiliza el husille oerrespendienta 

de graduacián rapida -14- y el husille de preoisién -12-, empleanda para elle una 

llave T.
Una divisián dd husille de preoisién -12- es equivalente al mavimienta 

de carra de 0.005 mms. en. ^
Una vuelta del husille de precisián -12- es equivalente al mevimiente 

de carra de 0,2 mms = 0.4 mms en

- . Una divisián del husille de graduacián rapida -14-, eerrespende al me­

vimiente de carra de 1 mm * 2.00 mms. en ^
Una vuelta del husille de graduacián rapida -14- eerrespende al mevi­

miente de carra de 3 mms. * 6. mms. en %.
o.- Se puede graduar el tepe -6- cen calibre e galgas para precisar el 

diámetre deseade. .
2S.- REFRENTAR Y ACANALAR AUTOMATICAMENTE.- 

y.La sujecián; del anille'-27-,/puede'.ser'realizada: durante"la,-'retaoián'^y . 

per las fermas siguientes: . -
le.- Cen la mane per el anille meleteade.



2*.- Cen una barra, introduciendo en el orificio de la pieza -28-. .

Se introducirán lea dece punzenea -18- hasta el fende. Se introducirá 

el bulen de embrague -24- en el candi del anille de embrague -27- y se sujetará 
la pieza anillada de arrastre automático en su erificie, cen una varilla a mane.

a. - Les dece avanoea autemátices del carre se efectúan, apretande lea 

debe punzenea -18-. Cada punzan apretada preduce un avance del carra, de 0.02 mms. 
per una vuelta. Cerne ejemple de ejecución, si se desea un avance de 0.12 mms. per 
vuelta, hay que apretar seis punzones. Se acenseja repartir les avances uniferme- 
mente per el diámetre del anille de embrague -27-. Cen referencia al ejemple cita- 
de, deberían apretarse les punzenes -18- cen las cifras -2-4-6-8-10- y 12.

b. - Para aumentar un avance ya marcade, hay que apretar más punzenes 

-18-. (Un punzán es equivalente a 0.02 mms. de avance per vuelta).- Ne hay precisií 

de parar la máquina." '
c. - Para la dismAnucián del avanoe, hay que seltar todes les punzenes 

apretados y después se aprieta el námeré de punzones -18- que oerrespende al avan­

oe. más 'pequen# desead#. '
. 'd.-Para seltar íes "deoe''.punzenes se pr#cede"*de dos formas;

1".- Para selatar les dees punzenes hay quo introducir una varilla en 

el erifioie de la pieza -28- y al misme tiempe apretar cen el pulgar el bulen -24-.

2*.- Intreducir la llave T, cen su extreme rebajad#, en el agujeré del 
anille -30- y mever bruscamente en direccián hacia el bulen -24- e izquierda. Tedea 
les punzenes vuelven a su posición inicial.

e. - El movimiento autemátioe de refrentar, principia al intreducir une 
e más punzenes sujetando el anille -27- durante la rotación del cabezal.

f. - Direccián déí mevimiente de refrentar.(Planear), se sujeta el ani­
lle de embrague -27- durante la dotación del cabezal. A la derecha se mueve el husi 
11# de precisión -12- y el carre -1- en direccián centraría.

g. - El desembrague autemátioe final del refrentade, se determina Al po­
nerse en accián y cuando el tepe -6- llega al bulen del tepe -9- 6 en el case de 
que una cuchilla desafilada o reta, produzca una presión de corte dsnasiado fuerte. 
Si se sujeta a mano el anillo de embrague -3Ó-, este resbala de les dedos cuande se



Si se sujeta el anille -30- cen una bárra, entences se efectúa el de­
sembrague automatice hacia arriba. Asi se libra el anille pudiendo girar cen &  c* 
bezal, de manera que se ha suprimido el refrentado.

h. - La sensibilidad de desembragar el bulen de sujeción -24-) se regt.. 
la per mediación del ternilla -23- según clase y dureza del material para trabaje 
y profundidad de oerte, combinándose oen la presión de corte. El tornillo de rege 

laclen debe estar apretado ligeramente, le cual garantiza la mayer precisión y du 
ración de les elementes de desembrague.

i. - El retroceso del carré, al refrentar, se censigue mediante el hu- 

eille de graduación rapida -14- cen la máquina parada. Hay que introducir la lla­

ve T, dentre del husille de graduación rápida -14- y haoer retreceder al oarre.

j. - Engrase. Para realizar el mismo del cabezal, es preferible acites 
de suave oensistencia, oen punto de getee aproximad# de 185^C. En engranaje y  ce­

la de milane se engrasan por todos los orificios y en forma continua.
3C.- ROSCAR EN MAQUINAS CON AVANCE DE PASOS CORRESPONDIENTES.

Antos do iniciar el roscado, hay que fijarse que no esto puesto para 

refrentar, este, es que ninguno de les doce punzones -18- esté apretado. 1
Después de haber hecho el ̂ }uste grueso, hay que empernar el husille 

rápido, en un númere ihdeterminade do su esoala. Luego se oeleca la cuchilla en 

el huaille de precisión -12- y se preoede a roscar. Para el retroceso se quita la 
cuchilla, mediante el husille rápido -14- se mueve con òste a la marca de escala 

anterior, ( dejar enclavar el índice). Luego se oeleca la cuchilla mediante el hu 
sillo de precisión -12- para el segunde corte, según necesidades.

Estes des procedimientos se repiten hasta que se haya llegado a la 
profundidad del resoade precise, hasta el tope previamente fijado o sea hasta su 

medida de rosca.' ' 'i:* ''.'''*' '
Para tornear cenes es necesario el refrentade del cabezal y un avance 

axial del husillo de la máquina respectivamente de la mesa, según las correspeh- 
dientes tablas de calcula de aplicación racional para esto cabezal, en las que se 
pueden calcular les avances para ángulos cónicos que ne hayan sido especificados

efectúa el desembrague final, pues el anille -30- gira con el cabezal.



-165-

Las características táonioas de este cabezal, sen las siguientes;
Precisión de trabaje.... ................. mms.

Mangea cene Merae. . . ... . . . . . . .6-5- y -4-.

Aloance de ref rentar y mandrinar hasta nnna. . . . . . 400 mms. .
Graduabilidád máxima del carro. . . . . . . .  . . . . 85."

Námere de avances autemátloes. . . . . . . . . .  . . 12.

Avanoea automáticos del carra per revolución 0.02-0.04-0.06-024*
Una divisiin del husille de preoisián O.Olmm en 

Una vuelta " " " 0.4 " " "
Una división del husille de graduaoien rápida 2 mm en*̂ ..

Una vuelta " " " " " 6 " " e
máximo del carro..........................I50 " " "

AìtÙiTA 0&b&Z&l**w*'**.*ew*e*Vtwat'**w*a'e*.e*3.35_ ^ . .

P M *  del cabezal o#n mang# narmal. a... $ a.\ è. 8^5 Kgs.

^ de' lea alejamientos de útil.............  20-23 mms

Descrita suficientemente la naturaleza de la presente Patente de le* 
traducción, - se hace constar expresamente que cualquier modificación dedetal'le;.5;.' 

que se intreduzoa en la misma, se censiderará_'lnoluída^dentre'de.Ósta'.pretdMión;f 
en tante que na altere e medifíque esencialmente su finalidad característica. "

N" 0 T A.' " ' r":'
Per:*ditima', se.declarah';derhevedad'en'EspaSa, . las^siguientesi: -

r'rr  ̂ R B I V I N D I C A C I 0 N E S.r-;.:. 'ij/i  ̂ j

1*.- Perfeooienamientes intredueides en cabezales universales, carac­
terizadas esencialmente para la graduación del oarre del cabezal, se presenta un 
husille de graduacián rápida y un husillo de preoisián, mediante la utilización 
de una llave T, estende calculadas las equivalencias respectivas de mms. en ^ , 

respecte al movimiento del referida carra, tanta en divisiones de ambos husilles, 
cerne en las vueltas de les mismas, pudiende graduarse el tepe correspondiente,
con calibre e galgas para precisar el diámetro requerida y en la fase de tornea­

do cilindrico, tante exterior come interiormente, se suprime el torneado en plan*



a cuya fin, ninguna ¿a les punzones de qua canata al oabezal, daba sar introducida, 
2^.- Parfaocianamiantos introducidas an cabezales universales, según 1: 

anterier reivindicación, caracterizadas asancialmante parque se establece un anilla 
da embrague, el que puede ser sujetada durante la fase de rotación, a mana par el 

anille maleteada y can una barra, introduciéndola en el orificio del anilla de arri 
tre automática, a cuyo fin de introducción.- Diga se introducen daca punzones hasta 

el fendo, determinándose la sujeción del carrespahdienta bulón de embrague en el c: 

nal del anille de embrague y determinándose la sujeción del referida anilla de arra 
tre, en su orificia, per medie de una varilla.

3**- Perfeccionamientos introducidas en cabezales universales, según la 

anteriores reivindicaciones, caracterizadas esencialmente parque les doce avances 

automáticas del carra, se efectúan al ser presionadas las correspondientes punzones

y cada une de ellas, determina un avance del carra en las mms. convenientes par ca­

da vuelta, alende repartidas las avances uniformemente pOr al diámetro del anillo 

del 'embrague. ' -  " i j;-*"
4**- Per'fecoianamiehfes' ''.introducidas, en cabezales universales, según 

las anteriores reivÍndi'caclanés,-.'óaraoterizadaa .'esencialmente,parquela: .presiÓñ.'''dê  

las punzanes, determina el aumenta de les avances menoienades y enla fasedesu 

disminución,.'sé sueltan todas'Ías''punáeneS''..apretadas y s'a;. aprieta el número, da .alíe'", 
-que carraspandan al avance más pequeña deseada. ,!
-r- ' r 5 0 . - ..Perfeccianamiantas intreducidas'''^';oabezal'é3 uñlvarsaleS, según .

las anteriores relvindicaoienes, caracterizados osencialmenteporquo para saltar 

lea dece punzanes de que cenata el cabezal, se realiza la  introducción de una vari-

11a en el erificie del anille de arrastre automática y simultaneamente sé realiza 
una presión digital sobre el bulen de embrague e intrcduciende una llave T can su 
extreme rebajada, en el agujere del anille desembragador, con rápida desplazamien­
to en áirecciÚR al bul'ón de embrague, voi vianda todos los punzones a su pesioión ' 

inicial.
6o.- Psrfoocionamiohtos introducidos en oabezales universales, ségún

las anteriores reivindicaciones, oaraoterizades esencialmente parque el movimiento 

automático de refrentado, se inicia al ser introducidos une e más punzones sujetan-



7**- Ferfeocienamientea intreducides en cabezales universales, según 

las anterieres reivindioaoienes, caracterizada esencialmente parque, la dirección 
del mevimiente de rafrentada, se censigue, sujetande en anille de embrague durante 

la retacién del cabezal, mcviendese a la derecha el busilis de precisién y el pre­

pie carra y en el gire centraría, el husille y carra citadas, se desplazan en el mí 
me''sentide.'"̂

8*.- Perfaccienamientes intredhcidee en cabezales universales, según 
las anterieres reiyindioaoienes, caraoterizadés esencialmente porque para realizar 

el desembrague autemátibe.final del refrentade, se pene en ¿cciéh el tepe de gradúa 

' cien,' 'lleg'ande hasta elbulón de tepe oefrespondiente., en les cases eventuales de re 

tura e desafilado de uña ouchilla se produzca una presión de certa demasiada fuerte 

resbalando digitalmente el anille de embraguej en la fase de sujeción manual d*l m i ­
me, ya que diche anille gira can el cabezal y en las fases de sujeción del anille 

desembrágader per medie de una barré, se efeotúa el desembrague automática final, a 

meverse el bulen de sujeción, automáticamente hacia arriba, liberándose el anille y 
siende susceptible de gire can el cabezal, en ferma tal que sea suprimid# el refrán- 

tade, regulandese la acción de desembrague del bulen de sujeción de embrague, per 

mediación de un ternilla de empuje del muelle de tetrecese del anille de desembra­

gue, según sea la clase e dureza del material a trabajar y preíhndidad del certe, 

CMtbinandese cen la presión del corte, apretándose cenvenientemente el ternilla de 
regulación, para garantizar la mayor precisión y duración en les elemrntes de desem­
brague. - . - ' ^

9^.- Perfeooienamientea introducidos en cabezales universales, según 
las anterieres reivindioaoienes, caracterizadas esencialmente parque #ara determinar 
el retreoese del carra, al referentar éste, se efeotúa mediante el husille de gradúa 
ción rápida can la máquina parada, debiendo ser introducida la llave T, dentro del 
husille de graduaoión rápida y haciende reterceder el carro.

10*.-Perfeccionamientos íntMdüoidos en cabezales universales, según 
las anterieres reivindicacienes, caracterizados esencialmente parque el engranaje

de el anille de embrague durante la fase de retacién del cabezal.



y cela de milane, oemprenden erificies para determinar su canstante sagras# y si 

prspi# cabezal cemparta asimiama medias de lubrificaci#*! da suave can&isténciá y 

punta A# gata# adecuada. ^
lia.- Perfaoclonamiantas intreducidesen cabezalesunlversaies, según 

las ant criar es reivindicacianeS, caracterizadas esencialmente parque para determi­
nar' al rascada an máquinas can avance da pasas cerrespendientes, sa sitúan las daca 

punzanas sin apretarse y una vaz realizada el ajusta gruesa, se blaquaa al husilla 
rápida enunnúmeredetarmiñada de su ascalá, calacandase la cuchilla enel husilla

da preclsián y pracadianda a rascar y para establecer el retracésa se quita la cuchí 
lia mediante el husilla rápida y maviahdasa can éste a la referencia da la escala iu 

tarlar, anclavandese el indica, óalaeandasa la cuchilla mediante al husilía de praci 

sien para realizar el segunde carta según se desea, repitiendasa estas precessa has­

ta que se haya llegada a la prefundidad del rasoada oanvanida respectivamente hasta 

el.tapa fijada e sea hasta su medida de resaca. . ' "

12*.- Perfeocianamiantas intraducidas en cabezales universales, segúní

las anterieres raivindicacianes, caracterizadas esencialmente párque para el temead 
dé canas, sa realiza el enfrentada dél cabezal y un ¿vaneé axial del husilla de la  ̂

máquina respectivamente de la mesa, según las tablas da aplicacién racianal y en el 

cálcula da las avanoes para avances céhbas, na especificada, se aplicarán las fermú- 

las cerrespendientes, según avances de la máquina par vuelta y tiempe.

13*.- PBBPECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN CABEZALES UNIVERSALES.

Teda alia tal y cerne sa describa en el cuerpe da esta mamaria, se reivin­

dica an su nata y se representa an las adjuntas hejas de planas.
Esta mamaria descriptiva, censta de nueva hajas feliadas y mecanográfia- 

das par una sala da sus caras y a dés espacies.

Madrid- g 7 W
El Agenta.
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