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ble de autobloqueado que comprende un oaﬁop aterrajadc y una falda que
rodea coaxialmente a este cafidn, siendo el gruesc del cafién sensible-
mente superior al de la falda. En dicha patente se ha descrito que tal
tuerca podfa resliszarse por embuticidn, conforme a una técnica clasica
Sin embargo, se ha observado que el procedimiento ¢lasico de embuticidn
prozentaba numerosos inconvenientes que era necesario obviar para cone
seguir tuercas del tipo oitado, de buena calidade

Indicaremos en primer luger, sumeriamente, el procedimiento utiliged
do en la actuaslidad para fabricar esta clase de tuercas, s fin de pow
ner en evidencia los inconvenientes de este procedimiento. A tal efeCe
to, nos referiremos a los planos adjuntos, en los cuales las figuras
la, 1b, lc, 1d, le, representan diferentes fases de la ejecucidén de
una tuerca inaflojsble, de autoblogqueado, tal como lsg representada en
la figure 1.

Si nos mferimos al dibujo, veremos gque se partia de una placa o de
ung bande de metal 1, cuyo grueso inieial g era igual al grueso def:lni-1
tivo de la falds visible en 4, figura 1. En el curso de una o varias
fases de embuticion, se deformaba ia placa hasta obtener la conforma~
cién visible en la figura 1a, despuds la que aparece en el figura 1by
En ests ultima, 1z alturs de la piaca deformada ers sensiblemente igual
al triple de la altura E del cafibn By visidle en la figura 1.

A continuacion, segin se ve en la figura 1c, ss ejercia con ayuda
de un punzdn apropiadoc 2, un esfuerzo dirigido segin la flecha F sobre
la placa deformada que descansabe en una matriz 3« En ol curso de esta
operacidn, seldeforma.ba la falda y se adaptaba a su forma definitivaes
Es de notar que en las tres fases representadas esquemsticamente en lag
figuras 1a, 1b, 10, el gruesc de la placa o banda de metsl inicial no
ha variado y que, por consiguiente, al término de la fase 1o, la falda
ha alcanzado su forma practicamente definitivae

Se ejercia despues, conforme se ha representado em la figura 1d, un




10

25

-3-

Yoo,
resfuerso dirigido segin F sobre la parte central de la pla?a deformada, |
1s cual descansaba, por su parte, en una ma:triz 4 que la impedis doaplgj
zarse hacis abajo. Bn estas condiciones, podia aplastarse la parte cen-
tral de la placa deformada y su grueso aumentaba hasta un valor proximo
a dos veces el grueso de la placa o banda de metal inicisle Esta parte

central constitufa el cafién de la tuerca tal como se ha representadc en
By, tigura e '

fina.lmente, se recortaban las tuercas por medioc :de una herramienta 5,
conforme se ha represantado en la figura 1e, y después se aterrajaban
interiormente siguiendo una téonica oconocidae

Fo obstante, pueds observarse gue las tuercas fabricadas con arregle
al procedimiento que acaba de ser descrito, ain respondiendo ciertamen=
te & las normas impuestas, presentaban defectos que podfan dar lugar & |
su iotm encontrandose en servicio. Bfectivamente, en el curso de la
compresidn efectuads conforme a la figura 1d, podfan producirse plie-
gues, visibles en C, figura 1, pliegues que implicaban una falta de ho=
mogeneidad en el metal del cafién By, o igualmente rieegos de fisurasCo-
mo quiers que fuere, la elasticidad del metal asi forjado quedaba dis-
minuida, 10 cuasl presentaba evidentemente los mie graves inconvenientes
habide cuents del sistema de ajuste deo esta tuerca tal como se descrie
be .en la patente Moﬁa.

Por otra parte, el procedimiento que acaba de describirse imponia
ie. ejecucidén de numerosas fases de embuticiém gue habian de efectuarse
ocon ung herramienta costosa provista de punzones relativamente frégileeL
Finalmente, es preciso hacer observar que era indispensable utilizar
un metal que ofreciee posibilidad de un gran slargamiento, tal como
el que se utilizs pars las embuticiones profundas, metal que, por otra
parte; tiene un predi.o de costo relativamente elevado.

El‘ presente inventc tiene, pues, por objeto, un nueve procedimiento

de embuticidnm de tuercss deformables de autoblogueadoc tasles como las
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nientea gue acaban de sefislarse y que pres_enta, ademis, Aiversas ventas
jas. |

Conforme al invento, el procedimiento se caracterisa en que se utie
1iza una placa, o tira de metal, cuyo grueso es igual al del cafibn so-
metiendose en primer lugar dicha plsca & una primeyrs operacion de embum
ticion, & fin de formar el cpﬁén; después, se ejecuts una operacion
de aplastamiento de la parte de la place adyacente al -osfion, para dise
minuir el gruesoc de la citads parte adyacente, y, finalmente, se efec-
tia una segunda operacion de embutiocion en el cursc de la cusl se Tew
pliega la parte aplastads en torno al oafion, formandose la falds, Tee
cortandose a continuacion la tusrce asi realizada, en la placa o tira
de metal, y aterrajandose despuese

Se interpretara mejor el invento, por oira parte, si nos referimos
al plano adjunto, en el cual las figuras 2a, 2by 20, 2d y 2¢ represen-
tan las diferentes fases de ejecucion de une tuerca del tipo mencionadg
tal como se ha represen;tado en la Pigura 2, que es, desde luego, del
mismo tipo que la representada sn la figura 1

Refiriendonos al didbujo, veremos que se parte de una placa o tira
de metal 6, ouyo grueso E es sensiblemente igual al grueso deseado pa~
ra el cafitn B,, visible en la figura 2. En el curso de una primera ope-
racidn de embuticion, se ejecuta un perfil conforme al representado en
la figura 2g, ydespuds, con ayuda de un punsdn T que actia en el senti-
do ¥, se perfora el casquete esférioco visidle en la figura 2., obtenien
dose la conformacion visitle an la figura 2bs La alture de esta placa
deformada es éntonoes igual a H, alturs del cafién Bpe

Se ejecuta despues, conforme & la figurs 2c, una operacion de aplas
tamiento de la parte de la placa, o tira de metal, adyacente al perfil
verti::al, con ayuda de un punzon de forma spropiada, tal como el repre-

sentado en 8, Pigurs 2a. El aplastamiento se opera hasta que dicha
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A continuacion, conforme a la figura 23, se efeotia una segunda ope~
racidn de embuticlion en el curso de la cual la parte aplastada anterior-
mente queda abatida alrededor del cafin, constituyendo asi ls falda de
la tuerca. Bste operacidém se ejecute con ayuds de un punzén 10, descan-
gando la tuerca sobre unz matriz representa@a esquenaticamente en 11,
figura 2d.
Pinglmente, conforme a la fig&a 2e, 36 recorta la tuerca em la placd
o tira de metal, con ayuda de un punzén spropiado 12 que actia en el
gentido Py ¥ deépués se aterraja en uns maquing ya conocida, no repre-
sentadse

Bs bien evidente que podran ser aplicadas las tecnicas clasicas de

ezbuticion de gran serie, por ejemplo la que se conoce bsjo el nombre aq
"Doble desprandido”, en combinacion con el procedimiento conforme & ee
invento. De todos modos, gracias a este proced:l.mi.e:ito se pueden eli ‘
'!;'ota.lmsntewlos inconvenientes que se han recordado mas arriba, de la
sntigua tecnica de embuticion de las tuercas inaflojables de autoblow
quece En efeoto, el oafidn Byy no se deforma en ol ourso de las diver-
pag fases do fabricacion y puede comservar asi la elasticidad suficiemt
para producir un ajuste conveniente. Ademis, se evitan completamente lo]
rieagos de fisura, muy perjudiciales.

Por otra parte, ¢s de hacer observar gue gracias al aplastgm:lento
del metal de la parte destinada a constituir la falda Aa, se aumente
la resistencia do ésta, permitiendole ssi transmitir mejor su esfuerzos
al oafidn By. Ademés, es evidente que el procedimiento conforme gl in-
vento permite utilizar prensas de potencie mas debil y la ejecucibn

de herramental mas ligerc y mas sencillo que antes, e igualmente, sumen
tar la gama de los diametros de tuercas realizables por embuticion.Hay
que subrayar, finaslmente, que ya no es necesario utilizar un metal de

"embuticion profunda®, lo cual permite disminuir el précio de coste de

1gs tuercas asi fabricadas.
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1izacion agul descrita, sino que, por el conizario, cubre todas las
-§ variantes dentro de su espiritue
REIVINDICACIONES

En resuﬁem La Patente de Invencion que se solicita, recaeri scbre
las revindicaciones siguientess .

1%.- Procedimiento de fabricacion de tuercas deformables autoblo-
queadss, que comprende un cafidn aterrajado y une falda que rodes coaxi
mente sl cafidn, siendo el gruesoc del cefidn sensiblemente mayor que el
de la £alda, caracterizado én que se utiliza una placa 6 tira de metal
ouye grueso es igual al del cafidn, siendo dichs placa sometida en pri-
®er lugar & una primers oper.aoicn de smbuticion para realisar ls forms
cion del oafiln, ejecutandose después una operscion de aplastamiento de |
la parte de la place adyacente al cafién para dismiruir el grueso de di-
cha parte adyscente, y finalmente, efectuandocse una segunda operacidn
de embuticidn en el curso de la cusl se repliega la paris aplastada .
en torno al cafién, 'ooﬁformndose as{ ls falda, y recortandose a conti-
muscion la tuerca asi realizada, de la placa o tira de metal, aterra-
jindols despues de la manera conocidae

28 .~ Se Teivindica por dltimo como objeto sobre el que ha de recaer
1a Patente de¢ Invencifn que se solicita "PROCEDDIIEN‘I‘O DE FABRICACTON
DE TUERCAS DEFORMABLES AUTOBLOQUEADAS" «

Todo conforme queda descrito y reivindicado, en la presente memoria
que consta de sels paginas mecanografiadas y didujos adjuntos.

Madrid, 18 de -diciembre de 1962
ALFONSO UNGRIA

Fr
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