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PATENTE DE INVENCION.

«

"Un proced im iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s tru cc ió n  
"de punzones para formar la s  muescas o enta l lad uras  
"en l a s  cabezas de t o r n i l l o s " .

SOLICITANTES: PHILLIPS SCREW COMPANY, r e s i d e n t e s  en:
Vaneouver Bank B ui ld ing ,  VANCOUVER, Estado 
de Washington, Estados Unidos de América.

El presente  invento  se re la c io n a  con l a  
c o n s t r u cc ió n  de punzones y sacabocados,  y muy especialmente 
con l o s  ú t i l e s  de e s ta  c la s e  empleados en la  formación de 
m orta jas  o enta l lad uras  en la s  cabezas de l o s  t o r n i l l o s ,

5. siendo uno de l o s  f i n e s  genera les  de l  invento  c re a r  un
nuevo método de f a b r i c a c i ó n  encaminado a obtener  un punzón 

nuevo y de sistema p e r fe c c io n a d o .
Una c a r a c t e r í s t i c a  importante del  p resente  

invento  c o n s i s t e  en la c o n s t r u cc ió n  de un punzón que 
10. comprende una s a l i e n t e  o pezón que s o b re sa le  e n ter izo  

de un espaldón foimado en e l  extremo de una barra de 
metal,  en l a  que e l  metal de l  punzón se comprime y se 
r e c a l c a  como consecuenc ia  del prensado en f r i ó  dentro de 
una m atr iz ,  formándose al p r o p io  tiempo un f i l e t e  o 

15. l i s t o n c i l l o  en e l  punto de unión de todas  l a s  s u p e r f i c i e s
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de la  s a l i e n te  o pezón y e l  espaldón anted icho .  I

Otra c a r a c t e r í s t i c a  importante del invento  c o n s is tp  
en el  método de formar un punzón la brá n d o le  primeramente | 
en t o s c o ,  a modo de esbozo  o embrión por  l o s  métodos de ¡ 
t a l l e r  c o r r i e n t e s ,  empleando al e f e c t o  ú t i l e s  r o t a t o r i o s  jI
e in trodu c iendo  luego a p r e s ió n  y en f r i ó  e l  pezón en una |

I
matriz  que cambia l a s  s u p e r f i c i e s  que hasta  ahora eran | 
labradas  a máquina as í  como l a  forma del  pezón o s a l i e n t e  | 
comprime e l  metal y forma un l i s t o n c i t o  o f i l e t e  de radio-j  
c o r to  en la  unión de l a s  s u p e r f i c i e s  labradas  a máquina j 
y e l  espaldón de la  barra de l a  cual ha s ido  formado J
el punzón. j

Otra c a r a c t e r í s t i c a  también importante del inventó
c o n s i s t e  en la  formación del  punzón propiamente d icho ,  |

!
primero con s u p e r f i c i e s  arqueadas, y en r e d u c i r  luego 
dichas s u p e r f i c i e s  a p lanos  hechos a n i v e l  en una op erac ión

i
de labrado en f r i ó  empleando una m atr iz .

De o t ra s  c a r a c t e r í s t i c a s  y o b j e t o s  del invento  se 
podrán dar fá c i lm en te  id ea  todo el  que sea entendido 
en l a  materia ,  haciendo un es tu d io  comparativo de l a  presante 
memoria d e s c r i p t i v a  con l o s  d ib u jo s  que se acompañan, en 
l o s  que se e x p l i c a  y representa  por v ía  de e jemplo,  una ¡ '

I
s o la  forma de r e a l i z a c i ó n ,  tanto del  proced im iento  de j 
c o n s t r u c c ió n  como del ob je to  c o n s tru id o ,  pero sobreíiendiendose 
desde luego  que pueden i n t r o d u c i r s e  en dicha forma de eje&uciLori 
e jemplar  todos  aq u e l lo s  cambios y v a r ia c i o n e s  que quepan |i
dentro de l  a lcance  de l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  del f i n a l ,  sinj 
apartarse  p or  e l l o  del  e s p í r i t u  del in v en to .  ,

En d ichos  d ib u jo s :  j
La Fig.  1 representa  una barra  de metal antes de i

I
r e a l i z a r  en e l l a  l a s  op era c ion es  de fo im ación  del  punzón.!

i, ILa Fig.  2 representa  l a  misma barra después de j
labrada en un torno para formar en e l l a  el pezón del
punzón.

La Fig.  3 muestra l a  op erac ión  del fresado f i n a l



en l a s  ranuras.
l a  1*1 g. 4 es una p r o y e c c i ó n  p o s t e r i o r  del punzón 

en forma embrionaria o incompleta  como resu ltado  de l a  

opera c ión  representada en la  Fig. 3.
La Pig.  5 y l a s  s ig u ie n te s  están todas d ibujadas 

a e s ca la  ampliada, v iéndose  en l a  Pig .  5 e l  punzón de 
formación embrionaria cuando está  a punto de ser  metido 
a p r e s ió n  en la  matriz  que vá representada en c o r t e s  

v e r t i c a l e s  c e n tra le s .
La Fig.  6 muestra l a  matriz  v i s t a  en p la nta .
La Pig.  7 es un alzado l a t e r a l  del  punzón ya 

terminado por  completo ,  y
La Pig .  8 es una p r o y e c c ió n  p o s t e r i o r  del

mismo.
Desde hace bastante tiempo se ha in tentado  

formar t o r n i l l o s  con alguna forma de m orta jas  para 
r e c i b i r  l o s  d e s t o r n i l l a d o r e s ,  d i s t i n t a s  de l a  en ta l lad ura  
t ra n sv e rsa l  c o r r i e n t e .  Entre l a s  v a r ia s  formas de m orta jas  
sugeridas se ha e le g id o  una de c o r t e  t ra n s v e rsa l  uniforme 
que ha dado resu ltado  s a t i s f a c t o r i o  y ha tenido  gran 
a cep ta c ión  com erc ia l .  Dicha forma de m orta ja  o en ta l la d u ra  
vá en su ese n c ia  representada y d e s c r i t a  en l a  patente  
i n g le s a  N2 308.246,  concedida  a Trearson en 18 de 
Noviembre de 1884 por  un sistema de t o r n i l l o ,  s i  b ien  desde 
aq ue l la  fe cha  se han hecho en é l  importantes m ejoras .

La forma de enta l la d ura s  o m orta jas  que hoy en 
día se labran en dicha c la s e  de t o r n i l l o s  puede c o n s id e ra rse  
como materialmente análoga a l a  que presenta  l a  matriz  
de l a  Pig .  6, y comprende cuatro  m orta jas  en forma de aleta 
s imétricamente d ispuestas  que radian de un o r i f i c i o  c e n t r a l .  
Las m orta jas  en a l e t a  ván en disminución desde un máximum 
en l a  cabeza del t o m i l l o  hasta  terminar materialmente 
en el  tamaño del o r i f i c i o  que hay en e l  fondo de l a  e n t a l la ­
dura, pero permanecen materialmente uniformes de anchura 

p o r  sus bordes ,  s i  b ien  ván un tanto reengruesadas al
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u n irse  con e l  cen tro .  Tanto l a s  paredes de l a s  ranuras 
de a l e ta s  como l a s  paredes de l a  s u p e r f i c i e  de unión 
comprenden una s e r i e  de s u p e r f i c i e s  l i s a s  o p lanas ,  más 
b ien  que arqueadas, y se ha v i s t o  que aq u e l la s  son altamente 
recomendables, y son en e f e c t o ,  muy e s e n c i a l e s  para 
mantener e l  a t o r n i l l a d o r  en la  entabladura cuando hay 
que e j e r c e r  co n s id e ra b le  r e s i s t e n c i a  para que entre  e l  
t o r n i l l o .

Las en ta l lad uras  o morta jas  del  t ip o  que acabamos 
de d e s c r i b i r  se forman en l a s  cabezas de t o r n i l l o s  
r e ca lca d a s  en tosco  en una determinada fa se  de su p ro ce ­
dimiento de f a b r i c a c i ó n ,  sujetando e l  t o r n i l l o  en un 
yunque apropiado e in trodu c iendo  a p r e s ió n  un punzón 
de c o n f i g u r a c i ó n  conveniente  y a l a  debida profundidad 
en e l  metal de l a  cabeza del t o r n i l l o  cuando e s tá  f r i ó .
Ahora b ien ,  e s ta  opera c ión  es p or  demás dura por  l o  mucho 
que sufren ,  tanto  e l  metal del t o m i l l o  como e l  del  punzón.
El punzón deberá formarse en el reverso  de l a  en ta l lad ura  
o mortaja  del t o m i l l o ,  y como consecuenc ia  de l o  dura que 
es l a  opera c ión  y del pequeño tamaño de l o s  punzones e s to s  
se gastan rápidamente. Tienen que tener  dichas enta l lad uras  
p r e c i s i ó n  en e l  tamaño y en l a  forma de manera que el enca je  
o a ju s t e  de l a  enta l lad ura  en e l  a t o r n i l l a d o r  sea ta l  que 
pueda e l  t o r n i l l o  mantenerse su je to  en el  extremo del 
a t o r n i l l a d o r  cuando haya que meter e l  t o r n i l l o  en s i t i o s  
d í f i c i l e s .  E l lo  s i g n i f i c a  que no se p r e c i s a  hacer  v a r ia c i ó n  
s e n s ib le  en e l  tamaño de l a  en ta l la d u ra ,  y por l o  tanto 
se puede emplear e l  punzón.

Lado e l  rápido desgaste  de l o s  punzones, se 
impone c re a r  un método de p r o d u c i r l o s  con f a c i l i d a d ,  
economía y rap idez .  Desgraciadamente, l o s  métodos de 
t a l l a r  usua les  no son a p l i c a b l e s  para e l  acabado del 
punzón, debido a l a s  s u p e r f i c i e s  planas anted ichas  que 
e x i s t e n  en el i n t e r i o r  de l a s  concavidades  entre  l a s  a l e t a s  , 

y a que e s ta s  s u p e r f i c i e s  presentan un ensanche general  c.esde120.
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l a  cabeza hasta  l a  base del punzón.

Con a r r e g lo  al p resente  in v en to ,  es tas  p r á c t i c a s  
de t a l l e r  c o r r i e n t e s  se emplean primeramente para formar 
un punzón en d e s a r r o l l o  que lu eg o ,  y mediante una operaciór .  
a d i c i o n a l  r e c i b e  l a  forma d e f i n i t i v a  exacta deseada, 
mejorándose a l  p rop io  tiempo l a  r e s i s t e n c i a  y contextura  
del metal .

Se emplea un metal apropiado como materia prima 
para formar de é l  l o s  punzones, de p r e f e r e n c i a  acero  para 
herramientas cortado  en t ro z o s  de barra c o r t o s  10 según se 
rep resen ta  en l a  F ig .  1. La p i e z a  de acero es preferentemente 
de forma c i r c u l a r  y de un diámetro apropiado para que pueda 
en tra r  y s u j e t a r s e  debidamente en el cabeza l  de l a  punzonadora 
mecánica. Trabajando l a  barra al torno se forma un espaldón 
sensib lemente plano 11 de cuyo cen tro  sob resa le  un pezón 
adelgazado 12 cuyo p e r f i l  puede co n s id e ra rse  como amoldado 
a la  forma que re su l ta  de hacer  g i r a r  unaáLeta de un punzói|L 
ya acabado a lred edor  del  e je  del punzón. Dicho en o t r o s  
términos,  es un s ó l id o  de r o t a c i ó n  que puede formarse 
en un torn o .

Para formar l a s  a l e ta s  y ranuras a l terna das ,  cuatro  
de cada una de e l l a s ,  se monta una f r e s a  es ca r ia d o ra  con 
espiga 14 de c o n s t r u cc ió n  c o r r i e n t e  en una fresadora  mecánica 
y se monta l a  barra 10 en el t o r n i l l o  de l a  máquina de 
modo que el  ú t i l  se vaya presentando a l o  la rg o  de un e je  j 
que t i e n e  un l i g e r o  ángulo de i n c l i n a c i ó n  con e l  e j e  v e r t i c a l  
de la  barra y e l  pezón. El e je  del ú t i l  e s té  s ituado entrje 
e l  e j e  de l a  barra y l a  s u p e r f i c i e  in c l in a d a  del pezón. J 
Colocada con e l  debido desplazamiento desde e l  centro  del | 
pezón, l a  f r e s a  de espiga se mueve en e l  sent ido  de su e j e  
para i r  ta l la n d o  cada ranura in c l in a d a  12 materialmente 
hasta  la  profundidad del  espaldón 11 La barra l l e v a  un 
í n d i c e  de señal de 902 para cada c o r t e  suces ivo  hasta  
que se forma e l  punzón a medio acabar que se muestra en 

l a s  P igs .  3 y 4, en el que todas l a s  s u p e r f i c i e s  son curváis
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y la s  de l a  ranura 15 arqueadas. Las s u p e r f i c i e s  16 de 
l a s  a l e ta s  son de forma arqueada en s e c c ió n  h o r i z o n t a l  y 
curvas en s e c c i ó n  v e r t i c a l ,  con a r re g lo  a l a  determinada 
forma de l a s  a l e t a s .  Debido al  éngulo de avance de l a  
f r e s a ,  l o s  bordes de l a s  a l e ta s  del punzón incompleto  
ván aumentando de anchura desde l a  cabeza hasta  l a  base, 
según puede verse  en l a s  f i g u r a s  3, 4, y 5, s i  b ien  esto  
no es l o  que se desea en e l  punzón ya acabado.

Para dar a l  punzón l a  forma d e f i n i t i v a ,  se in trod u ce  
por  p r e s ió n  h i d r á u l i c a  o de o t ro  modo en una maiaiz, cuyo 
vac iado  es exactamente l a  contraparte  de l a  forma que se 
desea tengan l o s  t o r n i l l o s .  Consultando l a s  Eigs .  5 y 6 
se verá que l a  matriz  está  formada en un bloque 20 de 
un metal apropiado que vá vaciado para p r o d u c i r  l a s  
m orta jas  o en ta l lad uras  21 de l a s  a l e t a s ,  con l a s  
s u p e r f i c i e s  planas 22 que ván en disminución según se vé 
en 23, y l a s  s u p e r f i c i e s  planas intermedias  24 que también 
ván en disminución en 25. En e l  sent ido  a x ia l  de l a  matriz  
hay formado un o r i f i c i o  26 para juego l i b r e  y para poder 
dar paso a una barra  de desatranco s i  es p r e c i s o .  La 
cant idad  de metal que t ie n e  e l  pezón embrionario del 
punzón es escasamente mayor de l a  que normalmente 
podría  caber  en l a  cavidad de l a  matriz ,determinando 
un pequeño grado de compresión y reca lcad o  del metal,  
as í  como un cambio de su forma e l  ser  in t r o d u c id o  e l  
punzón a p r e s ió n  en l a  m atr iz .  Cualquier  exceso c o n s id era b le  
a c c id e n ta l  de metal entrará forzadamente en el o r i f i c i o  26.
De e s te  modo el  pezón embrionario queda formado exactamente 
al tamaño y c o n f ig u r a c ió n  deseados y e l  trabajado  y 
compresión del metal que l o  in te g r a ,  r e fu e r z a ,  i n t e n s i f i c a  
y endurece e l  punzón, s i  b ien  desde luego como op erac ión  

f i n a l ,  antes de poner el punzón en s e r v i c i o  es endurecido 
y templado p or  medio de un tratamiento t é r r i c o  apropiado.

Se ha comprobado que es de todo punto conveniente  

por  v a r ia s  razones que la  unión de l a s  s u p e r f i c i e s  de l a

-  6 -
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enta l lad ura  de l a  cabeza de un t o r n i l l o  con l a  s u p e r f i c i e  
e x t e r i o r  de l a  cabeza se h a l l e  s ituada en un radio  de pequejña 
curvatura,  y como qu iera  que r e s u l t a  d í f i c i l  formar semejarjte 

radio  después de ponzoñada l a  en ta l lad ura  y a c e p i l l a d a  l a  j 
cabeza del  t o r n i l l o ,  l o s  rad ios  en forma de l i s t o n e s  o f i l e t e s  
son c o lo c a d o s  en el  punzón en e l  punto de unión de cada j 
una de sus s u p e r f i c i e s  con e l  espaldón plano 11. Semejante 
radio  puede verse  toscamente formado en 28 en l a  Pig . 2 
en l a  que solamente será e f e c t i v o  o verdadero en l a s  
bases  de l a s  caras e x t e r i o r e s  de l a s  a la s .  En l a s  P igs .
3, 4 y 5 se verá que l a s  uniones de l a s  ranuras cóncavas 
o arqueadas con el espaldón son c a s i  agudas o a f i l a d a s ,  
s i  b ien  puede d e ja rse  un l i g e r o  radio  dando a l a  f r e s a  
l a  c o n f i g u r a c ió n  conven iente .  No ob s ta n te ,  e l  radio  
f i n a l  en todas estas  uiones es formado p or  l a  matriz  
que presenta  un redondeado conveniente  de todas l a s  uniones don­
de qu iera  que una cua lqu iera  de l a s  s u p e r f i c i e s  de l a  
en ta l lad ura  i n t e r s e c c i o n a  l a  s u p e r f i c i e  su p er io r  del 

bloque 20, según puede verse  en 29.
La enta l ladura  o vaciado  de l a  m atriz  se forma 

con a r r e g lo  a l o s  métodos de grabado en hueco usua les ,  
que desde luego  son más c o s t o s o s  que l a  p r á c t i c a  de
t a l l e r ,  pero  l a  matriz  no es sumamente d í f i c i l  de formar, 
que sus s u p e r f i c i e s  planas son p or  l o  general s u p e r f i c i e s  
convexas más bien que cóncavas como en e l  punzón.

La curvatura de l a  unión de l a s  s u p e r f i c i e s  del 
punzón y de su espaldón pueden asemejarse a l i s t o n e s  
que re fu erce^  aquel en el  punto donde l e  son a p l ica d os  
l o s  e s fu e r z o s  al s e r  t ra s lada dos  a la  s e c c i ó n  mayor de 
l a  barra.  En estas  c o n d ic io n e s  desempeñan l a  func ión  
a d i c i o n a l  de r e f o r z a r  e l  punzón, as í  como e l  p ro d u c ir  
en el t o r n i l l o  una gran mejora en su aspecto  su func ión  
y su f a c i l i d a d  de f a b r i c a c i ó n .

Si b ien  l a  operac ión  de fo imar el punzón 
in t r o d u c ié n d o le  a p r e s ió n  en una matriz  ha s ido  d e s c r i t a

ya

225.
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como una operac ión  de estampado a p r e s ió n  en f r i ó ,  puede 
no obstante  ser  conveniente para punzones de mayores 
tamaños, c a le n ta r  primeramente el punzón de formación 
embrionaria para ayudar a dar le  forma d e f i n i t i v a  en l a  
m atr iz ,  disminuyendo as í  e l  desgaste  de é s te  y aumentando 
considerablemente  su duración.  Como qu iera  que de c u a lq u ie r  
modo es n e c e s a r io  un temple f i n a l  por  tratamiento  térmico 
para el punzón, é s te  temple no l e  p e r ju d i c a ,  s i  b ien  supone 
alguna d i f i c u l t a d  en l o  que resp e cta  a l a  formación de 
escamas que pudieran v a r ia r  l a  abso luta  p r e c i s i ó n  en 
l a s  dimensiones de l a s  s u p e r f i c i e s  del  punzón.

N 0 T A.
Habiendo ya d e s c r i t o  ampliamente l a  natura leza  

del in ven to ,  as í  como l a  manera de l l e v a r l o  a cabo en 
l a  p r á c t i c a ,  se hace consta r  que l a s  d isp os ic ioh .es  a n t e r i o r ­
mente d e s c r i t a s  son s u s c e p t ib l e s  de l i g e r a s  m o d i f i c a c i o n e s  
de d e t a l l e ,  s in  que por  e l l o  se a l t e r e  e l  p r i n c i p i o  fundamental 
del in v en to .  También se hace consta r  que dicho invento  
se r e f i e r e  a una patente  presentada en l o s  Estados Unidos 
de América, con fecha  3 de Octubre de 1935, ba jo  e l  
Humero de s e r i e  43 .399,  acogiéndose  por  l o  tanto ,  a l o s  
b e n e f i c i o s  que conceden l o s  Convenios In te rn a c io n a le s  
en v ig o r ,  siendo l o  que c o n s t i tu y e  l a  e senc ia  de l  r e f e r i d o  
invento  y p or  l o  que se s o l i c i t a  patente  de in venc ión ,  
por  v e in te  años en España: "Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  
de c o n s t r u cc ió n  de punzones para formar l a s  muescas o 
en ta l lad uras  en l a s  cabezas de t o r n i l l o s " ;  ca r a c te r iz á n d o s e  
p or  l o  s ig u ie n te :

1 9 . -  Un procedim iento  p er fe cc ion a d o  de c o n s t r u cc ió n  
de punzones para formar muescas en la s  cabezas de t o r n i l l o s ,  
procedim iento  que c o n s i s t e  en la b r a r  a máquina e l  extremo 
de una barra  de acero dándole l a  forma más aproximada' 
p o s i b l e ,  con ú t i l e s  o herramientas de uso c o r r i e n t e  
y en i n t r o d u c i r  luego  el punzón embrionario as í  formado 
en una matriz  para que quede reducido  a su tamaño y forma
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d e f i n i t i v o s .

Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s tru cc ió n  
de punzones para formar muescas en l a s  cabezas de t o r n i l l o s ,  
con a r r e g lo  a l a  r e i v i n d i c a c i ó n  l^según el  cual  el punzón 
es tá  dest inado  a hacer  en ta l lad uras  de cabezas de t o m i l l o  
de plano cuneiforme, ca ra c ter izá n d ose  p or  e l  hecho de ser  
labrado  a torno e l  extremo de una barra de acero ,  a f i n  de 
d e ja r  firmado un espaldón plano y un pezón s a le d i z o ,  

ranurándose es te  último materialmente en sentido l o n g i t u d i n a l  
con una f r e s a  de espiga a f i n  de formar a le ta s  y ranuras 
a l terna das ,  in trod u c ién d ose  luego e l  pezón a p r e s ió n  en 
una m atr iz ,  a f i n  de cambiar las  formas de la s  s u p e r f i c i e s  
formadas por  el t ra b a jo  del f resado .

3 2 . -  Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s t r u cc ió n  
de punzones para formar la s  muescas en l a s  cabezas de 
t o r n i l l o s ,  con a r re g lo  a l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  1§ y 28, 
c a ra c te r iz á n d o s e  por  e l  hecho de que en l a  operac ión  
del f resado  l a  f r e s a  t iene  su e j e  l igeram ente  in c l in a d o  
con r e s p e c t o  al e j e  del pezón, estando e l  e j e  de l a  f r e s a  
s ituado de p r e f e r e n c ia  entre  e l  e j e  delpezón y l a  s u p e r f i c i e  
de é s te .

4 2 . -  Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s t r u c c ió n  
de punzones para formar la s  muescas en l a s  cabezas de 
t o r n i l l o s ,  con a r r e g lo  a l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  1§ y 28, 
c a ra c te r iz á n d o se  por  el hecho de que e l  pezón es metido a 
p r e s ió n  en l a  c i tada  matriz  para cambiar l a s  formas de 

todas l a s  s u p e r f i c i e s  arqueadas formadas por  e l  ú t i l  g i r a t o r i o  
en s u p e r f i c i e s  planas en sentido t ra n sv ersa l  del pezón.

5 2 . -  Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s t r u cc ió n  
de punzones para formar l a s  muescas en l a s  cabezas de 
t o r n i l l o s ,  con a r re g lo  a l a s  r e i v i n d i c a c i o n e s  1§, 2§ y 48, 
ca ra c te r iz á n d o se  p o r  el hecho de que la  m atr iz  forma también 
un f i l e t e  redondeado en el punto de unión de cada s u p e r f i c i e  
del pezón con e l  espaldón p lano .

6 2 . -  Un procedimiento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s t r u cc ió n
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de punzones para formar la s  muescas en l a s  cabezas de 
t o r n i l l o s ,  con arreg lo  a l a  r e i v i n d i c a c i ó n  1§, ca ra c te r iz a d o  
por e l  hecho de que el pezón es in tr o d u c id o  a p rp s ió n  en f r i ó  
en la  m atr iz ,  templándose a l  c a l o r  después de la ¡  operac ión  
del prensado en l a  m atriz .  j

7 2 . -  Un procedim iento  p e r fe c c io n a d o  de c o n s t r u cc ió n  
de punzones para formar l a s  muescas en l a s  cabezas de t o r n i l l o s ,  
con a r re g lo  a l a s  r e iv i n d i c a c i o n e s  p re ced en tes ,  que c o n s i s t e  
en formar un pezón templado que t ie n e  e l  anverso de l a s  
enta l la d ura s  o muescas y que se ext iende  o sobresa le  del 
extremo de una barra de acero  materialmente plana,  estando 
el c i t a d o  pezón formado de metal comprimido y con f igurado  
en forma embrionaria, y e n t e r i z o  con l a  barra  por; estampido 
a p r e s ió n  en f r i ó  en una m atr iz ,  teniendo e l  pezón todas 
sus s u p e r f i c i e s  perd idas  en l a  s u p e r f i c i e  del espaldón 
por  unos f i l e t e s  o l i s t o n e s  formados en parte  poir l a  
operac ión  del  prensado en f r i ó .

"Un procedimiento p e r fe c c io n a d o  de c o n s tr u cc ió n  
de punzones para formar l a s  muescas o e n ta l la d u r a s  en 
l a s  cabezas de t o r n i l l o s " ;  t a l  y como queda substancialmente 
d e s c r i t o  en l a  p resente  memoria e i lu s t r a d o  en l p s  d ib u jo s  
que se acompañan. ;

Esta memoria consta  de d iez  h o ja s  e s c r i t a s  por 

una s o l a  cara .
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