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' céjép cerrado, por lo menos parcialmente.

MEMORIA DESCRIPTIVA
FEE=EmmEz®m maES=E&R&SS38
El invento se refisre a los sistsmas constituidos
pqr una tuerca é un perno prisionsro y una caja, que se colg
can sobre una Fﬁapa a partir'de una de las suparficies de la

misma y qua sstdn destinadas a recibir respsctivamente un peg

no & una tusrca metida en esta misma superficie, principalmen-

. tq con motivo de la inagcesibilidad a otra superficis, por

e jemplo, debido al hscho de que la chapa forma parte de un
Se hace Observar de una vez para siempre, que tales

sistepas pueden comprender, sea una tuerca priaioneré, saa

un perno, cuya cabeza estd aprisionada; en la descripcidn

ng se hablard, pues, mds qus de tuerca, entendiendose que

egta tuerca puede muy bien rssmplazarse por un perno, sin

.madificar en nada sl invento,

El invento se relaciona, muy particularﬁente, a aque
1%03 de sstos sistemas qus llavaﬁ:

. -~ una tuerca de dos ore jas apropiada para cooperar
con un ggujerb de dos mﬁescas, perforado en la chapa en el
1ggar deseado,

- y una caja metélica de sosten y de conduccién, aprg

piada para ser montada igualmente en este agujsro, llevando

~egta cajai un casquillo hendido longitudinalments por dos

ventanas apropiadas para cooperar con las orsjas de la tuer=-
cé, permitiendo los desplazamientos axiales, pero no angu~-

lares de eéta; dos salientas & slamentos de enclavamiento

"apgularSS, constituidos por dos pies recortados en la pared

<. del casquillo y aptos para coopsrar con las musscas del agu-

../..t
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Jero perforado en la chapa, despuds de la introduccidn axial
de la caJ§ provista de la tusrca sn el aéujaro, luego del
desplazamiento angular de esta caja, pieferqntamente a 909;
y medios de tope, limitando el hundimiento de la caja en ;1

agujero, constituidos por un collar{n exterior discont%nuo,.

EEa Rl an b g e L S AR S o L L

formado por los extremos librss de los dos pies antes citades -

y de la pared del casquillo, dobladoa‘hécia el extérior, 88~ -
tando abilertas las dos ventang§ an£eq Citgdaé del lado de es-
te collarin, ‘

AApesar de su cierto inte;éb, estas realizaciones
conocidas presentan su mayor inconveniente debide al hecho

de la ausencia de medios da retsncidn complementarios que blg

YA ewd FELWRA N

qusen al collarin de la caja contra la chapa, antes de la co= -

locacidn dé la tusrca, la caja pueds sufrir desp{azamientoa
axialas susceptibles de ocasionar el desprendimisnto de los
salientes fuera de las muescas del agujero; sste 16canvanien-
te puede presentarse prlncipalmantg GUand6 el sistema se colof
ca en la chapa por debajo. - o .

‘ Se conocen cisrtamente cajas moldeadas de materia
pléstica, (por ejemplo "nylon"), de un tipo muy afin a las
cajas metilicas mas arriba descritas, para las cuales queda
suprimido el anterior inconvenisnte por la pressncia sn las
dos caras laterales exteriores, dea resaltes anulares ds reten-
cidn: la formacidén de astos resaltes no presenta ninguna difi-
cultad mayor, puesto qus ellos sa obtiensn al mismo tiempo que
las paredes de Las cajas al moldsar estas, '

Desgracladamente, aunque laq cajas de materia plase

tica presentan ventajas para numerosas aplicacionss, no ss les

e
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puege sumata: a temperaturas muy a;egadas y ho es-convanienta
el ?onerlaa al contacto de chapas calientas & en la proximidad

de fusntes de calor, (por ejamplo sobre un chasis de automguvil

~en la ﬁroximidad del moter & del tubo de escape da gas).

En cambio, la realizacién de estrias del génaro antes

: cit?do; en cajas metilicas, .no se ha podido considerar hasta

hoy debido a las dificultades de confeccidn de tal salients

) . .
y de la %naxistencia de una herramienta apropiada,.
o g .
' Por otra parte, la forma cilindrica de revolucién

 de Jas pérades internas de las cajas metdlicas conocidas, daba

a la tuarca prisionera una libertad demasiado grande de despla-

'zamientOIaxial, debide a este hacho, cuando se colocan por de-

bajg tales cajas en una chapa, la tusrca cafa por gravedad ha-

" cia 8l opificio de la caja y, sus orejas; introduciéndasa en

las escotaduras del agujero, impadlan la rataciun de la caja

en 902, Era puss nscesario que el operario hicisra retroceder

la ;uarca hacia el fondo ds la caja, con la ayuda de la punta

"de Qna herramienta, para desprender las orejas, lo qua provoca-

ba una pérdida de tiempo y una complicacidn indtil para la co
1acéc18n del sistema. ‘
El invento tiene por objeto introducir ciertos psrfec~

cionamisntos en los apar@tQS'y en el procadimisnto de uso y

" aplicacién de los mismos, para conseguir ©na caja metilica .

foréandq parte d9 un sisfema, tuerca prisionera caja, defini-
da §n 8l preambillo, cuya caja pard tuercas prisioneras carscs,

pon'lb menoe, de algunos de los inconvenientes dltimamente

La caja a Pabricar medianta al aparato y procadimian-

/
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mandp parte de un sistema tuarca prisionera caja, en la cual;
la pared del casquillo lleva por lo menos una estria anular E
formando un resalte radialmente hacia sl exterior, siendo i
la seccién transversal del casquillo al nivel de esta estria, .

ligeramente supsrior al diimetro interior del agujero, pres= :

"cindiendo de las ranuras, destinado a actuar conjuntamasnte

con dicho sistema.
Gracias a esta disposicién, la caja queda retenida

por la estria cooperando con los bordes del agujero perforado

en la chapa, en una posicidn en la que las orejas de la tuerca

estan desprendidas de las escotaduras del agujero, lo que per-
mite la rotacidn de dicha capa para l;evarla a su posicidn,
oparatoria definitiva, . o ,

Es igualmente vantajosa recurrir a unau;wﬁ otra de
las disposiciones siguisntes:

- la distancia axial entre la nervadura'y la super=-
ficie dsl collarfn girada hacia 41 es, lo menos, igual al es~
pesor de la chapa perforada del agujaro; con ranuras y lo mas
igual a la dimensidn axial de un resalte. '

- la nervadura se presenta bajo la forma de un Bur-

late ahular compussto de arcos separados entre si y sostenidos

respactivamente por las partes de la pared delrcasquilln qua

no llevan resaltes,

para la fabricacidn del tipo de caja metdlica que se

acaba de describir, a;‘iqunto ha creado un aparato que compren

de, por una parte, pna'matriz ppmpqasta de dos medias placas,

presentando cada una una cavidad gemi:cilindrica en la cara in-

terna, en la que hay previstos un gstrechamiento semi-anular y,

ol oo
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por le menos, una escotadura apropiada para coopsrar con un

. rasglte corraspondiente de la caja, estando montadas estas

dos medias placas ‘des forma ﬁua pusdan ser separadas entre s{
é llevadas a contacta mutuo, constituyendo por taﬁto las dos
cavidades reunidas una cavidad cilindrica de revolucidn

(prescindiando de los estrachamlentos y de las ascotaduras),

y por otra parta, un punzdn cilfndrico dae revolucion cuya

,parpd estd provista de una nervadura anular sobresaliende

radialmente a un nivel axial correspondiente al de los es~-

~ trecghamientos de lﬁ matriz.

El procedimisnto para fabricar una caja metalica caon
nervaduras, heschas con ayud; del aparato antadichb, comprande
las oatapas consistantes én recorfar una plancha de chapa fi=
na,'ambdtir esta plancha metdlica recortada para obtener una
cajg provista de dos resaltes aexteriores y des un cqllarin ex=-
ter;or discﬁntinﬂaa

739 caracteriza, segdn el invento, bor‘gomprendar
adepds, las etapas siguientes:

- se dispone la caja as{ formada en una matriz cons-

-tituida de dos medias placas separadas entrs si y presentando

cada una una cavidad semi-cilindrica en la cara interna en la
quaaestéh previstas un eatrabhamiantq semi-anulgr y al menos
una escotadura en la qua:sa ajusta un resalte correspondisnte
de la caja. .

- 8@ intruduca con fuerza en la caja un punzén Cllln

drigo de ravolucién, cuya pared va provista de una narvadura

anular aobrasaliando radialmante y situada axialmente de mane-

ra ssnsible con ralacién al estrechamisnto da la matriz.
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- 8@ llevan las dos msdias placas de la matriz a

contacto mutuo para encajar con fuerza las paredes lateralas

de la caja contra el punzdn,

- 88 separa las' dos medias placas ds la matriz

entre

- ge retira el punzén de la caja, antonces provista

de nervaduras exteriormentae, y

s Vel g FA
by

P e AT

- se somete finalmente a dicha caja a un tratamiaen- %

to £érmico para endurecer el matal,

La caja pueds prasantar,‘ademdb an una forma de u'fff ’

- realizacidn preferida, una forma cdnica coﬁvargiendo ligera=-

ments en direccidn del collarfn, sisndo ligeramsnte infarior

el didmetro interior de la parte del casquillo, préximo a

dicho collarin al de la tuerca.

Esta disposicidn permite asegurar el sostén de la

tuerca en el fondo de la caja,‘incluso cuando esta se presenta

en el agujero desde abajo, en posicidn invertida, y evita que

la tuerca llegue a la proximidad de la abertura de la caja

y no impida pues la rotacidn de la caja.en sl agujero para

llevar los resaltes en las ranuras.

El recurso a esta disposiciﬁn complementaria facili-

ta pues la colocacidn del sistema tuerca-caja sobre la chapa.

En ests caso, para hacer la conicidad de la caja, el

aparato del invento comprende, ademds, ventajosamente, una sa-

gunda matriz compuesta de dos medias placas, presentando cada

hacia arriba, sn cuya superficie interna hay previsto un estre-

' ung un vaciado en forma de medio troneco ds cono convergisndo

éhémianto gemi-anular, épropiadu para recibir la nervadura de

-o/,o

'la'caJa ys al menos, una escotadura apropiada para cooperar

¥
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éon un resalte.’correspondienta ds ia caja, estando montadas
aatga dos medias placas de forma que puedan sar separadas
entre s{ & ser lleQadas a contacto mutuo, constituyendo
'puef los dos vaciados reunidos una-cavidad troncéconica de
5 ’ 'rev;luciéq (prescindiendo de las impresionss y de las ranuras)
- " con conuaréancia dirigida hacia arriba,
? El procedimiento de fabricacidn de esta caja se com~:
plaﬁa‘pues con las etapas siguientes, rea%izadas antes de pro-
>gad?r al tratamiento térmico de la caja:
10 - ' | - g@ infroduce-la caja provista de nervaduras en una
. matpiz compuessta de dos medias placas separadas entre sy
' praéentando cada una un vaciado semi~troncocénico, convergien-
"' do haclia arriba y en cuya cara interna hay prsvisto un estre-
cha@iento asﬁi-anular Y, por lo menos, una escotadura en la que
15 '.se.gjusta un resalte correspondiente de la caja. )
AR : -~ 88 llevan las dos medias placas a contactar mutua-
ments, pafa dar a la caja una forma troncocdnica, con conver-
ganéia dirigida hacia el orificio provisto del collarin, y

. - se separan entre s{ las dos medias placas ds la

matpiz para extraer la caja.

» €1 inventa se comprenderd mejor con la lectura de la
. desgripcidn detallada que aibue, de uno de sus modos de reali-
zacién preferidos, con réfarencia a los diseffos adjuntos en las
vqua;
25 t Las_Figuras 1 hasta 4 representan diferentes etapas

de la fabricacidn de una caja destinada al sistema arriba in-
-dicado, con ayuda dsuun aparato de acuerdo con sl invento,

disgffade en forma esquematica,

-n/vo




10

15

20

25

T G S P L A e R e e SRR BRI I

-G

~FNT AT P2 a R

oz

Vamos a dascribir ahora el aparato y el procedimien~

to objato del invento que parmite fabricar cajas con narva-

duras.

BT S S

El apérato se destina a ser colocado en cajas sin’ -

naruaduraa (obtenidas por ejemplo por recorta, deapues de @s<™":

© tampar una chapa fina).

Comprende una primera matriz =1-, napreéantada en

r

“
Py

las figuras 1 a 4 en varias posicionea da.funcionamiento, pero‘

88 la ve major en ln fig. 1.
Esta matréz -1= g8td constituida esencialmente de

dos maedias placas idanticas =2= ajustadas y sostenidas para

podsr ser saparadasaentra s{ segln las féhnhas F, 6 al contra-’

rxo, puestas en contacto muﬁuo (flechas G), con ayuda de un
mecanismo apropiado (no raprasantado).

las mediag placas llevan cada una un vaciado semi=
cilindrico -3—.an,;§ cara interna, en el que hay péevisto un
estrechampiento semi-anular ~4-. Ademds, hay practicada una ss-
cotadura -5~ en el borde supsrior de cada vaciado, con el
fin de r?cibir un rgsalta.carraspondianté de 1? géga! como sa
indicaréd ulteriormente,

; | Cuando ss ponen las dos medias placas en contacto
mutuo, la reunién de los dos vaclados -3~ constituys una ca-
vidad cili{ndrica de revolucién de diématro'intarihr, adapta-‘
do para que una caja metalica sin nervaduras puada ingruducir-
se an ella sin juego, a '

El aparato comprende igualmente un punzén =6- (veéa

sa fig.2) de forma cilindrica de revqlucién_y cuyo didmetro

es ligeramente inferior al diametro interior de una caja,

eoloe

>R
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Este punzdn lleva una nervadura anular =7- sobresa-

liendo radiaimente hacia sl exterior, aiendo el perfil.trans-

 versal ds ssta nervadura complementaria (al espasor cerca de

la pared lateral de la caja) de la narvadura -4- de la ma-

't;i;. Ademds, la posicidn axial de la nervadura -7=- 'sobre

el punzén es tal que, en la posicidn de trabajo del punzdn =6=

en la matriz -1-, la nervadura =7« asté situada an frante

‘del"eetrqchamienta -4,

El punzdn -6~ es desplazabla con relacidén a la ma-
triz, gracias a un dispositive apropiade, ne repressentado en

1as flguras.

Para formar una nervadura sobre una caja matalica ..

¥

ya gmbutiqa, con ayuda del aparato qus sas acaba de describir,

- 88 introduce esta caja ~8= sin nervadura sntre los dos vacia-

dos =3~ de las dos medias placas -2-, separadas entrs sf

(fig 1). La ceja estd colocada axialmente, simplemente con la
ayuda del collarin que descansa en los hordes de los dos uacia—
dos, siendo alojedos los raesaltes en las escotaduras -5-.

! El punzdn -6~ sa introduce entonces en la caja (fig.
2), debido al hecho ds que sl didmetrd del punzén, a la altura
de la narvadura, gs superior al diamatro interior de la cajs,
debisnde introducirse el punzén a la fuerza.

] L. Las dos medlas placas -2-, da la matriz, ss ponen
entpnces en contacto mutud (flechas f -'fig.s), los que tiena
par’efactd el deformar 1; pared lateral de la caja cogida en-

tre la nervadura ~7-~ del punzdn y el estrschamisnto =4~ de

le matriz.

Lusgo se ssparan las dos medias placas =2- entrs s{,
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. (Plechas G de la fig.3) y el punzén se retira de la caja.

‘qua sl diametro intarior de su fondo.

ARSI i do vorte TGRSR MR mmm! e Y LML 255
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Dabido al hecho de que la caja tiens ahora nervadu=

4

ras, la ratirada del punzdén provoca un ensanchamisnto de la

cajé que, debido al hecho de la falta de slasticidad del matal

ENN

que no ha side tratado adn, toma una forma sensiblemente tron- -
cocfnica ensanchada hacia arr#ba, @s decir, gus su didmetro

1nt§rior, al nivel del collarin, es sansiblaméntu mas grande

R e A

Para dar a la caja su forma definitiva, as decir,
una forma troncocénﬁcw estrechada hacia arriba (el diametro
interior al nivel dal 6011ar£n, que a8 ligeraments inferior al
diametro del fondo), se usa una segunda matriz -9- representa-
da esquemdticaments en la Pig.4. SN

tsta matriz -9~ estd compuesta de dos medias placas

-10~ ajustadas y sostanidas para poder ser separadas antre of

"6 llevadas a contactar mutuamente con ayuda de un mscanismo

nho representado,

Cada media placa estd provista de un vaciado =11-
que tianq la forma de un medio tronco de cono, llsvando sn '
su cara interna un estraechamisnto sami;anular -12-, Ademds,
el borde del vaciado lleva una escotadura (no visible en la

figura) destinada a recibir un resalte corrsspondiente de la

'caja metdlica,

Cuando las dos medias placas se llevan a contactar

.mutuamante, la reunidn de los dos vacliados =11~ constituya

una cavidad troncocdnica de’ fondo ensanchado,

Fara dar a la caja metdlica con narvaduras =8-, obe

‘tenida anteriormente, su forma definitiva, se introduce la ca=

. co/o-
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Ja en la mqtriz ~9=-, ssparandose entrs s{ las dos medias pla-
cas; Lusgo se acercan las dos medias placas y S8 panen en con-
tacfo mutuo (flechas H en la fig.4), tomando entonces la caja
con nsrvaduras la forma definitiva respressntada en la figura.

Las das msdias placas sa separan saguidamente entre

- 8i (flechae I en la figura 4), y 8e somete la caja metalica

con nervaduras, lisgeramente troncocdnica, a um tratamiento

térpico apropiado (carbonitruracién) para enduracer el mestal

Yy conferirle la elasticidad requarida para su usos

Huelga decir, y como resulta ademds ya, ds la que

: - .pregeds, 8l invento no se limita de mingdn modo a los de sus

modos de aplicacién y de realizacién que se han considsrade

3

mds- aspacialmente; abarca al contfaiio todas las variantes,

R,

e

o —_— ey
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REIVINDICACIONES
guBBS#E.BBBSSBQHB
En ssta Patente de Invencidn se reivindicas
1.= Perfeccionamientos en los aparatos con aq
correspondisnts procedimiento para Ia fabricacidén de cajas,

pérg tuercas prisioneras caracterizado porqus incluye, por

una parte, una matriz compuesta de dos madias placas presen=-
.

tando cada una un vaciado semicilfnarico en cuya superficie .
1nt;rna hay provistos un estrechamiento semi-anular y, por °
lo penos, una escotadura apropiada para cooperar con un re=-
salfte correspondiente de la caja? estando montadas estas doa

medias placas de forma que puedan ser separadas entre si ¢

' ger llsvadas a establecer contacto mutuo, constituyendo por °

tanto los dos vaciados rsunidos una cavidad cilindrica de
revolucién (prescindisndo de los astrachamiaﬁtogiy.de las es-
cotaduras) vy, por otra parte, un punzén cilindrico'&eAravolu-
cién cuya pared esta provista da una néryadura anular sobre-
saliendo radialmente a un nivel axial corraspondiente al de
los estrechamientos de la matriz, .
2.- Perfeccionamientos segin la feiﬁindic#cidn Ty
ca:§ctarizados por incluir, adsmas, una segunda matriz com=
puesta de dos medias placas presentando cada una un vaciado
en forma de medio tronco de cano convergiende hacia arriba, an
la para interna del cual -hay previstos un estrechamiento seTi-
anular adecuado para recibir la naryadura de la caja y, por
lo éanus, una sscotadura apropiada para cooperar con un re=-

salte correspondiesnte de-la caja, estando montadas estas dos

medias placas ds forma que pusdan ser separadas entre sf &

ool oo
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ser llevadas a establecsr contacto mutuo, constituyendo

por tanto, los dos vaciados reunidos, una cavidad tronco- o

’cénica de ravolucidn (prescindiendo de los estrechamientos

y d8 las ranuras) de convergancia dirigida hacia arriba.
3.~ Perfeccionamientos en los aparates, con su
co;;espondiante procedimiento para la fabricacidn de cajas

para tuercas prisioneras comprendiendo este procedimiento '

'?éA las etapas consistentss sn recortar una plancha de chapa,

provista de "dos resaltes exterioras y de un collarin exte-
rior discontintto, caracterizado porque comprands adsmas, las
etahas.siguientes:

! - -88 dispbna la caja as{ formada sn una matriz cons-

- tituida de dos madias placas separadas'entra s{, presentando

’ " 7 N
cada una un vaciado semi~cilindrico; en la cara interna de los

cuales que hay previstos un astrechamianto sami-anular vy, pdr

-lo menos, una escotadura en la que se ajusta un resalte corres-

pondiente de la caja.

- ge introduce a la fuerza sn la caja, un punzdén ci-

'lindripo da revolucidn cha pared estd provista de una nerva-

3
H i

- dura anular sobresaliendo radialmente y situada axial y sen-~ -

. siblements con relacidn al estrechamiento anular de la matriz,

- se llavan las dos medias placas de la matriz a es-

tablecer contacto mutuo para aplicar a la fuerza las paredes

lat%rales de la caja contra el punzén,

| # 8o separan entre s{ ias dos medias placas de la

patriz; ' |
' = se retira al-punzén de la caja provista entonces

exteriormente de nervaduras y

Caidee

- R
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- 80 snmete'finélmaﬁta dicha caja a un tratamisnto

térmico para sndurecer el metal,

R E LR L L RN NP Ier

4,~ Parfeccionamisntos en los éparatos, con su
correspondiente procedimiento, para la fabricacién de cajas
para tuercas prisionsras cuyo procedimiento, segin la reivin-
dicacidn 3, se caracteriza porque, antes de proceder al trata-

miento térmico de la caja, se sfactuan las siguientes opsra-

L]

- gg introduca la caja provista de nervaduras en
i v :

una matriz compuesta de dos madias placas separadas entre s

LR P SL N X RS

y presentando cada una un vaciado ssmi=~-troncocénico’ conver-
gieﬁdo hacia arr;ba y en'cuya cara interna hay previstos un
sstrechamiento semi-anular y, por lo menos, una escotadura
en la que sa ajusta un resalts co;raspandiente de la ecaja,

- 88 llevan las dos medias placas a establecer con=-
tacto mutuo para dar a la caja una forma troncocdnica con con—.
vargencia dlrigida hacia el orificio pgbvisto del collaxin y

- sa separan entrs s{ las dos medias piacas de la
matriz para extfasr la caja.

| _ AS.-"PERFECCIONAMIENTDS EN LOS APARATOS, CON SU CORRES
PDNQIENTE PROCEDIMIENTO, PARA LA FABRICACION DE CAJAS PARA
TUERCAS PRISIONERAS". '

' De conformidad en un todo en lo esencial y fines
indystriales a lo descrito en la pracedents memoria descrip=-
tiva y graficamente representado en los adjuntos planas para 7

su mejor comprensidn, . o



=16~
.Esta memoria consta de DIECISEIS hojas sscritas
o mgcanografiadas por una sola cara a doble espacio.

lm;drid, 28 JUN 1978

Por autorizaqidn de la intsresada.
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