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MEMORIA DESCRIPTIVA 
sobre una

DATENTE DE INVENCION
por veinte años en España, a. favor de Don Erasmo Soler 
Calvez, da nacionalidad española, residente en Madrid, 
Barrio Horatalaz, Poligono "C" número 153 bajo derecha,

por:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION POR 

DIAGONALES DOTADAS DE
PRENSADO DE TUERCAS 

CAPERUZA"

ooooOoooo

Como su enunciado indica, consiste la presente in­
vención en un nuevo procedimiento de fabricación de cape' 
ruzas para tuercas por medio de prensas, el cual por 
sus características esenciales debe ser considerado como 
una Patente de Invención por veinte años en España, todo 
ello de acuerdo con lo preceptuado en el artículo 46 de 
la Vigente Ley de Propiedad Industrial.
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Oomo es sabido las tuercas ciegas se realizan en la 
actualidad a base de tornos automáticos, los cuales se 
encargan de realizar de una barra longitudinal y de forma 
exagonal las citadas tuercas ciegas.

Este trabajo aun siendo de forma automática produce un 
reducido número de estas caperuzas en comparación al pro­
cedimiento de fabricación que so ¡¡reconiza, ya que si en el toi 
no automático dichas tuercas tienen que pasar por varias 
etapas de moldeado, corte, etc. etc. etc. en el presente 
invento de uno o varios golpes, se consigue la caperuza-, 
deseada, pero al ser realizada en serie, cada uno de los golpes 
y por medio de su utillaje se consigue a la vez varias 
caperuzas de la chapa colocada intermedia entre las bases 
macho y hembra de la ¡prensa. Es decir que el sahorno de 
material, mano de obra y producción en tal que sus ventajas 
son extraordinarias en comparación con les procedimientos,; 
actuales.

Entrando en la descripción o desarrollo de tul -pro­
cedimiento ha. de hacerse constar y empezando por la máquina o 
prensa empleada para realizar el fin deseado, es de tipo nor­
mal a las usadas en estos trabajos mecánicos, existiendo como 
es lógico un utillaje diferente acoplado a lo bese macho de 
la prensa, a fin de que e.l bajar ésta 3obre la base hembra 
corte o consiga el trabajo mediante la. chapa o pletina de ma­
terial virgen colocada intermedia de embaa.

El utillaje que irá. colocado en la base macho de la pren­
sa será acoplado a la misma por medio de sujeción convenien­
te, siendo a ser posible de la misma dimensión o superficie 
que esta baáe macho.

Dicho utillaje irá provisto do cuchillas o punzones cor­
tantes exagonales en cantidad repetidas cuantas quepan y se 
dispongan en lá superficie para aprovecha al máximo el ma­
terial de donde consigue la caperuzas. Asimismo uodrá realizar
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la inutilización para conseguir la terminación de la caperuza .PÚ
Consista puê . e;̂t.e utillaje en unas basas o núcleos en i..-' 

los que ii«'cJ*- soxrdoriamente los punzones o cuchillas de 
sección exagonal que origina la superficie de esto .n¡acho o . 'i 
plancha taladradora y embutidora,que sin llegar a serlo, por 
llevar cuchos exágonos cortantes y al sor estos prensados y 
embutidos y o r la base ¿cu. cho sobre la planeóle- de material apro*** 
piado de donde salen las caperuzas que va intermedia entre 
la base macho y la base hembra gue la.prensa realiza su 
cometido do un solo golpe o de.venios, según los cacos y' 
grosor deseados de las partes o caperuzas de la tuerca a 
desear.

Estos utillajes comO ya so ha dicho tendrán un número
indeterminado do exágonos corts-ncos, aunque cuanto más junto
esten unos do otros, mayor nu¡mcro8 ce mesas."¡odrán conseguir^'-*
se en cedo, golpe, =,-ero según el grosor de las caperuzas a llq

- -fabricar, podrán indistintamente ponerse uno de magror o ¡..'..fá 
menor número de piezas a ccRsog ¡..ir a fin de g;.e tonga también ('"i'-: 
mayor o menor empuje o presión .n leo "ma" s de la. prensa. -f- ' lí.

Quiero ello decir que .--'i lo chapa i.n!;ermeüia colocada '

r'ú.. -

entre ol utillaje de la prense-mocho y 3u baso de la prensa .'f.

pueda t a l a d r a d a ,  l a s  p ie  a?, .e o e...ú conos ccm-o- n idos  con 1;f '̂'1
satos taladros son los „,gr oonso,;uir las cape- l¿q
rusas tuercas ciegas. Puesto que una neo conseguidas dichas 
caperuzas el roscado de la tuerca es fácil uc realizar pero 
no asi tales caperuzas, las cumies hasta ahora se tenían.
que tornear.

Coa este procedimiento se consigue las siguientes ven­
tajas:

13.- Ahorro ¿c material', m.esto que d; una chace r-uocen h á 
conseguirse de una sola vez infiiidad de ce^eruzas siu des- f.';' .' 

perdiólo del uJ.smo

r'hggjg'i
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2a.- l'rouucción Buparior *' .ie.'.. tOS CCí.'00-L''.CSy
_y.ra;Jto que una so3.a vs:¿ se consigue inlinid-ñ oap-3''un¿)e,

JE.- Huno da obra, puoi-to .̂uo n.;.. solo obrero y de forma 
automática y rápida .redo vigilan y .reducir los -.-.ue ruchos 
tornos a la ves.

¿,§.- Costo do la alaria, yg. el cor ranucida la cuno 
de obra, ;iatc.-:'íal y aumentar' la ^reducción, si objeto conse­
guido p u ed o  v e n d e r s e  ,,;/s  s c o n o a í c o .

í í C i' n
l 'o r  to d o  e l l o  y  otns v o s  d- = .'- c r f i t e  v.' i c i o o t ^ ' o r t e  l a  

u ; t u r a l c z u  -.... 1 i ,.-v e n to  y  su  le r n .'' io  r o d r ' s ^  c ió n  p r á c t i c a ,  

ao  h a c e  c o r a t u -  ,^ue l a  . . .r e S 'U te  ...e.. c .r ia  e i r á  m o d i f i c a r s e  

e d e n t r a s  iiO a e  ¡ . . I t e r e  le . o b o n o i& ;lid c d  d e l  i n t e n t o ,  e l  c u a l  

j ,o á r á  f a b r i c a r s e  en  c u a l q u i e r  c l a r o  i-^ .^ te .- '- ia l ,  tan ia'uos y  d i ­

m e n s io n e s ,  s i e n d o  p o r  t a n t o  l o  que so  s o l i c i t a  u n a l a t e n t e  

de  I n v e c ic n  ^ c r  v e i n t e  a l c a  e n  .b & p a la , l a  c u a l  ^ u e d a  r e c o c i d a  

e n  l a s  s i g u i e n t e s :

ip..'

1 V I I C r .' ¿
1&.— ..'rocedimiento de fabricación or ^rausauo do tuercats y. ' 

exagonales dotadla de capori^ curaoterinundese ...or'que para 
la consecución del .'¡iisnto eo rccíso el oo. leo de una prensa . .y 
de tino adecuado a cuya, ba ¡o macho deberá a_lic..i"se un utillaje': 
integrado por une. serie de punzones o cuchillas do sección .y*. .
exágonal según el calibre de la tuerca que se desea obtener. y . .'

28.- rrocediniento de fabricación ^or ..-ronsado de tuercas páá 
exagonales dotadas de caperuzas, seyun lí'. <.,.ir¡';erior reivindica— b..y 
ción, caracterizándose porque dicho utillaje acoplMuo s. la. ¡̂cu­
base nacho de la prensa da conformadla con la 1- roivindicaciony 
estará formado por exág.-onoe cortS'Rtts en uunero indeterminado, y ;.-, 
para formar la tuerca exegonal y ^buticion de la caperuza 
en su base o útil hembra estando tocoe ê -lo-. .¿pareaos con­
venientemente ¿-ara que al bajar oos- u.¡ la prensa macho, dáá

áá
'Vb.yáá'.
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í ..re alise el corte exagonal de la tuerca y le. embutición de la 
caperuza sin llegarse a juntar los espacios cortados en la cha ' 
pa de material virgen prevista al efecto. . o"

38.- Procedimiento de fabricación ,,.or ..ren.sa.do de tuercas 
e^agonules dotadas de caperuzas, sejía las anteriores reivin- ;
dicaciones, caracterizándose .̂.erque pero reulisar dichos corten.V

f-y embuticiones exagonales es preciso introducir entre la ba- 
se macho y hembra de la. prensa una chapa o lamine, de material 
virgen grosor y proporciones adscuí-das la cual quedará tala- ¡3,0 
arada exagonalmente en muchos de sus puntos, equidistintes 
entre si y con el mayor aprovochamiento mecánico de la misma *- 
obtenidos conjuntamentes con la caperuza. o .

4 8 ",;iiOCELII-.T3NfC rndñlO^OIOP ..--(X"; PúlhShDC PE 1113 ROAb'' 
Ex3h?CfíAL3S D01'<¡U)ÁE nu OnPE.dLohíS", todo tal y como se descri­
be en la presente memoria que consto de cinco hojas mecano­
grafiadas por una solas de sus caras y a tos espacios,

i .

Madrid, /22 de/,-esto l.$62

3':..
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