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PATENTE nDE INVEKNKCION
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a favor de
Des Evelio PRAT DIVI -~ de naclonalidad esgpafiola - domicilia-
doen BADALONA
por: .
» procedimiento para fabricar torniilos con la cgbeza postiza’
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Memorias Descriptivaea

La presente patente tiene por objeto un procedi-—

miento para fabricar tornillos con la cabeza pogtiza.

Por la patente anterior ne 171.642 del mismo in-
ventop ya se conoce un procedimiento para fabricar tornillos
con la cabeza postiza segin el cual se fabrican separadamente

el véstago del tornillo y la cabeza del mismo, disponiendo
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en el extremo del véstago unas ranuras, muesoas o perfilados
para segurar la adhezencia del material de la cgbeza, ¥y se
aplica luego la cabeza sobre el véstago moldedndola a pre-—
sién, por efecto de 1o cual el material de la oabeza se de-
forma, apreténdose fuertemente sobre el vdstago del iornillo
y encajando en las ranuras o estriados de este véstago.

Se comprende que en la fabricacién de estos torni-
llos con la cabeza postiza, se ahorra una gran cantidad de ma=
terial que en la fabpricacidén usual de tornillos o psrnos se
degperdicig al tener gue tornear estos de una barra gue tiene
el difmetro correspondiente & la cabeza, shorrdndose as{ mis-
mo la mano de obra necesgaria para dicho torneado.

El procedimiento objeto de la presente invencién
conagigte en fabricar la cabeza postiza de gluminio o de otro
metal fundido, a presién o por centrifugacidén, en moldes de
la forma y dimensiones gue ha de tener la cabeza y comprimir
luego fuertemente dicha cabeza por medio de una matriz apro-
piada, con lo que el metal de la cabeza se aprieta fuertemente
sobre el v&stago y al mismo tiempo se endurece.

La fusi6n de la cabeza se efectda preferiblemente
por centrifugacién, por la mayor facilidad de la operacién y
por poderse aplicar a la fabricacién en pequefim escala, Esta
fusién se efectda en un gparato centrifugador que forma va-
rios moldes para fundir simulténeamente otras tantas cabezas
sobre los correspondientes véstagos dispuestos en ellos, de
manera que lés cabezag de los tomillos quedan fundidas con
la forma y dimensiones gue han de tener, sl bien su altura es
mayor que la definitiva. ’

Para que la cabeza quede fuertemente fijada 2l vi4s-
tago, éste presenta, de la misma manera que en la patente ci-

tada, unas ranuras, muescas o perfilados en el extremo gobre
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el que se funde la cabeza, los L'Zes aseguran que el metal
de la cabeza agarre fuertemente sobre el vistago.

Antes de fundir la cabeza, se dispone en el vista-
go una randela de acero, la cual queda empotrada en la misma
base de la cabeza, y cuyo objeto es proteger contra el des~
géste el metal dblando gue constituye la cabeza.

Una vez fundida la cabeza sobre el véstago, se so=
mete aquella a compresidén en una matriz que tiene la misma for-
ma de la cabeza, por medio de un punzén hueco de manera gque no
comprima la parte central de la cabeza gque corresponde con el
extremo del véstago. DPor efecto de esta compresién disminuye
la altura de la cabeza del tornillo, pero como sug otras di",
mensiones permanecen invarigbles, el metal se comprime apre=
téndose con gran fuerza gobre el extremo perfilado del vésta-
go al migmo tiempo gque se endurece la cabeza gue por ser de
fundicibn era relativamente blanda, quedando asf las dosg par-
tes intimamente unidas una a otra sin gue en los ensayos efec~
tuados se haya podido separarlas a pesar de someterlas a los
mayores egfuerzos.

En los planos adjuntos se representan las distintas

fases para la ejecucién de eate procedimientos

La figura 1, representa una planta, parte en sece=
cién, del sparato centrifugador para fundir las cabezas.

La figura 2, es uns seccién del mismo, por la lfnea
II~II de la figura 1.

La figura 3, representa la operacidémn de estampacidn
© prens-ado de la cabeza del torxrnillo.

El vé4stago -1~ del tornillo se tornea de una barra
de material del diémetro correspondiente, haciendo en él la ros-
ca =2-, y la parte co:respondiente & la cabeza se trabaja para

darle una forma que asegure la adherencia del materisl que ha
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de formar la cabeza. Por ejemplo se pueden pPracticar, como
se representa en el plano, unz serie de muescas ~3- combinae
das con un rayado longitudinal para asegurar la adﬁerencia.
TUna vez fabricados los véstagos se digponen &stos
en el aparato centrifugador para efeotuar la fusién de las
cabezas, después de haber colocado en cada v4stago una aran-
dela de acero ~4i= que preferiblemente presenta unos puntos
~5=~ para asegurar su adherencia al material de la cabeza ¥y

que, una vez fundida ésta, queda empotrada en el metal relg~

- tivamente dlando gue la constituye protegiendolo contra el

desgaste,

81 se prefiere fundir la cabeéa a presién o por
inyeccién, la operacién se efeotua en las m4quinas ususles
para fundir por inyecoidén disponiendo también preferidlemm=
te, en el molde la aréhdela -4~ de acero o material duro.

Dicho aparato centrifugador estf conatituido por
una base -6~ que forma un eje -7- sobre el cupl gira répida~
mente el aparato, y una tepa =8= que se coloca sobre la base
-6~ encajéndola en los espérragos =9~ roscados a dicha base
Y que se mantiene en su posicién por su propio peso.

La tapa ~8-= presenta en su centro un orificio =10-
para verter por é1 el metal fundido, el cual por efecto de la
fuerza centrifuga desarrollada por la rfpida rotacién del
aparato, penetra por los orificios ~ll- en los distintos
moldes ~12~ digpuestos radialmente y formados por las dos
partes =bHe y =~8=, En estos moldes se han digpuesto previa-
mente log correspondientes v4stagos -1~ montados en manguitos
~13~, de manera que al glrar el aparato, el metal fundido vé
llenando el espacio -l4=~ del molde formAndose asf por fusién

la cabeza ~15= del tornillo,.
Cambiando los citados manguitos =13=-, podrén fa=-
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bricarse en el mismo gparato tornillos con védstagos de digtin~-
tos didnetros y con cabezas de distintas al turas segfin convene
ga en cada casgo.

Despuds de fundida la cabeza -15- del tornillo,
tanto gl se ha efectuedo por centrifugacién o porx inyecci&n
ge lleva el tornillo a una potente prensa en la gue se come
prime la cebeza ~15~, como ge representa en la figura 3, A
este efecto, se coloca el tornille en una matriz ~16= que
tiene la misma forma y dimensiones de la cabeza, y se compri-
me por medio de un punzén -17- hueco, para que actie sclamen~
te sobre la parte periférica de la cabeza ~15- y no comprima
la parte central de la misma corresponiiente &l extremo del
véstago =1~ del tornillo. Por efecto de esta compresién dise
minuye la altura de la cabeza ~15=- deli tornille, y el metal

- que lg congtituye se gprieta tan fuertemente contra las mues-

cag ~3= del extremo del vistago ~l-, gue v4stago y cebeza
vienen a constituir como un sélo cuerpo, bastando entonces
un ligero acabado de la cagbeza para que el tornille guede com-

Pletamente terminado.
weemzzmt N Q0 T A =mmeee

g8e reivindica como objeto de esta patente:

1.~ Procedimiento para fabricar tornilles con la

cabeza postiza, que consiste en fabricar el véstago tormefn-

dolo de una barra de material y practicar en 6l extremo co-
rregpondiente a la cabeza ranuras, mueacas o perfilados, para
asegurar la adherencia del material gue ha de formar la cabeza,
fundir ésta sobre el extremo del v&stago, por presién o por
centrifugacifn, y someter luego dicha cabeza a una compresién

para endurecer el metal gque la constituye y asegurar la adhe-
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rencia @el mismé al véétago. 1 7 g 8 1 7

2.~ Procedimiento segdn la reivindicacién ante-
rior, caracterizado por disponerse en el véstago, antes de
la fusién de la cabeza, una arandela de acero u otro mate=
rial duro, que gueda empotrada en la misma base de la cabeza,

con objeto de proteger contra el desgaste al metal relativa-

mente blamdo qpe'cbnstituye la cabeza.

3+= Procedimiento segdn las reivindicaciones an~
teriores, caracterizado por gue la fusién de la cabeza se
efectlia en un aparato centrifugador que forme varios moldes,
diaspuestos radielnente en un plano ‘horizontel, para fundir

simul tdneamente otras tazntas cabezas sobre 1los correspons

dientes véstagos dispuestos en ellos,.

4.~ Procedimiento segén las reivindicaciones an~
terioies, caracterizado por gque el centrifugador estf divi-
dido segin un plano horizontal en dos mitades que forman los
moldes, comprendiendo cada molde un manguito de quita y pon

en el que se ensarta previamente el vésiago del tornillo co-

locanio luego en el molde el manguito con el véstago.

S5e¢= Procedimiento segiin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizado por que la compreaién de la cabeza
despuds de fundida se efectfa en una matriz que tiene la
misma forma e la cabeza y por medio de un punzén hueco gue
comprime la parte periférica de la cabeza pero no comprime la

parte central de la miszma gue corresponde con el extremo del

véatago.

Ge= rrocediﬁiento para fabricar tornilles con lg

cabeza postiza.

Esta memoria consta de siete p4ginas, escritas

por una sola cara,

BARCE~
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LO¥A, a diez de Septiembre de mll novecientos cuarenta y
siete.
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