MEMORTIA DESCRIPIIVA
DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPATA A FAVOR
DE DON RAMON BIGAS CUNILL, DE NACIONALIDAD ESPANOLA, RESIDENTE
EN BARCEILONA, Portugalete nf 3,
sobre
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TUERCAS DE PATOMIILA,



5 g

10 ot

150

204

250"

300

Se refiere la premente patente de invencidn & un nuevo pro-
cedimiento de fabricacién de tuercas de palomilla, con la apli-
cacidn del cual se han de consegulr resultados més satisfecto-
rios que los que se vienen logrando hasta hoy dfa con los sis-
temas o procedimientos existenltes, en especlal en lo gqus =2 re=
fieve a la coussoucidn de tuercas del tire mencionado, Ge mas
eficaz funcionsmiciio y de mayor duracidn.

En efeeto; en la actualidad el procedimiento & seguir para la
fabricacidn-de dichos elementos, pér 1o generel, es el conocido
sistema de fundicidn, que tembién como es sabido lleva consigo
a que la realizacién de dichas piezas presente numerosos defec—
tos tanto de constitucién orgénica de las mismas, como de acahaw
do, poca resistencia, etoc,

Por la presente patente se da a conocer un nusvo proeedimieni
to en el que sigulendo cinco fases consecutivas, independientes
entre s se han de lograr unos resuliados mucho mds satisfactom
rios que los que se¢ lograben hasgbtae hoy dfa, por ir sufriendo la
pieza en cuestidn en cada una de dichas fases el tratamiento ade-
cuado para que cada uns de sus partes integrantes desarrolle sus
funciones de la forma mfs iddéneas.

En esencia en la primers fase del actual procedimiento, se
parte de una pieza laminar, de espesor adecuvado, en la que 82
procede al recorbte de la siiweta de la pieza en cuestidn, a cuw
yo efecto adoptard una forms cenbtral discoidel de la que diame=
tralmente opuestas surgen sendas pales de longitud conveniente,

Seguidamente, se realiza el moldeo de la matriz obtenida al
finel de la primera fase, para dotar al cuerpo central de la mis-
me. de una configuracién a modo de casquete esférico truncado,
interviniendo en esta propia segunda fase un proceso de doblado
de las alas~diametralmanté opuestas de agquella matriz.

Is tercera fase tiene por objeto exclusivamente el eliminar

el sobrente de materiel de las precitadas alas, a cuyo'efecto



Sam

10ew

150'-

20 o=

250"

300"

,y33607z

8atas sufren un prensado o aplastado~laterai en ambos sentldos,
quedando la pieza en estos momentos en disposicién de recibir
las dos dltimas operaciones que remetardn en el acabado de la
piezae

Dichas dos dltimas operaciones, como se comprende, estriban
la primera de ellas en el hecho de practicar axialmente en el
casquete esférico central de la matriz-un taladro, lo cual se
logrard por simple punzones, mientras que la segunda de las fa-
ses precitadas consistird en efectuar el roscado superficial de
aquel taladro,

Como se comprende, pare la consecucién de este procedimienw
t0 se han de hacer intervenir diversas méguinas que podrén ser
de fipo variable, pudiendo asimismo variar todo cuanto no afec-
te, altere, cambie o modifique la esencia del procedimiento de
fabricacién de tuercas de palomilla descritos
_NoT4

En resumen, la presente golicitud recaerd sobre las siguien=-
tes reivindicacioness

18 .~ Procedimiento de fabricacién de tuercas de palomilla,
caracterizado esencialmente por comprender cinco fages consecuti-~
ves, independientes entre sf,en la primera de las cuales se par-
te de una pieza laminar, de espesor adecuado, en la que ge recor=
ta la correspondiente silueta formada por un tramo central dise
coidal del que emergen diametralmente opuestaas sendas alas, conw
formando con ello la matriz que ha de utilizarse en las operacio-

nes consecutivas, en la sigulente de las cuales se efectia el mol:

deo del cusrpo central, & modo de casquete esférico truncade, asi:

como el doblado de las precitadas alag, las cuales & su vez en
la tercera fase sufren sendos aplastamientos laferales que eli-

minan el sobrante de material dejando a lags mismas con el espe-

cor conveniente, comprendiendo las dos dltimas fases, un taladra=-

do axisl del cmerpo central de la matriz, as{ como un roscado su-
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perficiel del taladro que se conforms,
28 ;= PROCEDIINMIENTO DE FABRICACION DE TUBRCAS DE PATONILLA.
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Segln se describe en la presente memoria que consta de cuatro
hojas escritas a mdquina por una sola cara,

5 o Madrid a 25 de enero de 1967
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