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P A T E N* í  E D E  I  N V E'N C 1 0  N .

que, por vein te años, se s o l ic ita ,  como'propia y -  

nueva, a favor de D. ELIAS QOEREJETA INSAUSTI, de 

nacionalidad española y dom iciliado en San Sebas-- 

tián , y cuya Patente ha de recaer sobre un"PR6CE- 

DÍMIENTO DE FABRICACION DE TORNILLOS CON SECCIONES 

DIVERSAS". *.;,v - ; '

M'&m o r í  a* d j e s  c r i p  t i v a

'-5

E l presente re g is tro  de Patente de Invención 

tiene per objeto garan tizar la  e^ p lo ta c ión exc lu e i- 

va, en todo e l t e r r i t o r io  nacional^ colonias y Pro-



tectorado, de un procedimiento de fabricac ión  de to r  

. A i l lo e  con seccione s d iversas ( trian gu lar, cuadrangu 

la r ,  pentagonal, hexagonal y  octogona l), t a l  y como

se describe a continuación, con e l  cual se consiguen 

io s  to rn il lo s  especia les que, a manera de ejemplo, 

se presentan en e l  plano que se acómpaRá a esta'Hemo 

ria... .'  ̂\

En e l  mencionado plano, presentado en forma.y 

tamaño reglamentarios (formato s e n c illo : tre in ta  y 

uno por vein tiún  centím etros),, se muestran dos de*-  

la s  varias formas que pueden tener lo s  t o m i l lo s  es­

pec ia les  obtenidos, o sea: ' ' ^

FIGURA 1 = T o m illo  especia l, da sección penta 

gonal. '

FiwRA 2 — T o m illo  espec ia l, de sección tr ian  

guiar^ ' .

Cada una de dichas figu ras , presentada en a lza  

do, l le v a  Junto a e l la  la  representación esquemáti­

ca de su sección (pentagonal y triangu lar, respecti­

vamente).

Las indicaciones queseen le tra s  y lin eas terrni 

nadas en punto, se han hecho-en dichas figu ras, re­

presentan:

A = Cabeza del t o m i l lo .  .

B ^ Cuerpo del t o m i l lo .  -

C u Corte o sección.

D = Punta.

7 DESCRIPCION:

Esencialmente, e l  proqedimiehto a que nos re­

ferimos es como sigue:

Partiendo d e l redondo de acero de diámetro ade
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35. cuado, reduciendo e l alambre a loa  ca lib res  que se

precisen en la s  formas que se adapten para la  fa b r i­

cación del t o m i l lo ,  que serán de sección po ligonal 

(trian gu lar, cuadrangular, pentagonal, hexagonal y 

oc togon a l).

40. pichas formas se obtendrán por medio de h ile ras

especialmente construidas para ta le s  fih e s .
- , t ' ..i

Los alambres tre fila d o s  de está forma son so­

metidos a un nuevo tre fila d o  para formar en e llo s  

unas a ris ta s  aóanaladas, que hacen innecesaria la  u ti 

45. . '  l iz a c ió n  de la  maquinaria corrien te  de roscado, para

obtener lo s  pasos.

Los t o m il lo s  tendrán d iferen tes  pasos de ros­

ca, para cuya obtención se u t i l iz a r a  un aparato es­

p ec ia l quepreducirá e l  paso sin  pérdida alguna de ma- 

50. . t é r ia l ,  por un simple y matemático retorc ido  del -

alambre. '

Una vez r e to rc id o 'e l  alambre queda éste conver 

t i  do en to rn il lo s , por medio de unas estampadoras en 

f r i ó ,  qie pueden producir, cada una de e l la s , segán 

$5. e l  t ip o  de t o m i l lo ,  de 300 a 2000 k ilo s  por máquina

y jom ada de 8 horas.

VENTAJAS;

La t r e f i la c ió n  del alambre en la s  fonaas in d i­

cadas (trian gu lar, cuadrangular, pentagonal, hexagd- 

60.. nal y octogonal), con la s  a ris ta s  acanaladas, ofrece

lá  ventaja  de poder fornar lo s  pasos sin pérdida de 

m ateria l con un.rendimiento que puede calcu larse en 

. I . 5OO Kgs. por máquina y  jornada de 8 horas.

, La economía de m ateria l es importantísima, pues 

65. puede calcu larse en un 40%.

.' ,, - . Una vez re to rc id o , produce una sección de ma-
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yor diámetro e fe c tiv o  que la  del alambre con que es­

tá  fabricado.

Este t o m i l lo  reemplazará con gran ventaja, en 

multitud de casos a la  davazón corrien te (por conse­

guirse una gran su jeción), e incluso a, la  t o m i l le r ía  

en c ie rtos  fin es , . .

VARIOS:

Los términos en que queda redactada esta  Memo­

r ia  son c ie r to  y  f i e l/ r e f l e jo  de* lo  que se pretende 

patentar, debiéndose tomar en sentido amplio^ nunca 

lim ita tivo '.*  *

La forma, tamaño, proporciones y m ateriales 

serán susceptib les de variac ión , siempre que este — 

cambio no a lte re  la  esencia del invento a que nos re* 

ferim os.

E l p e tic ion a rio  se reserva e l  derecho a obte­

ner lo s  oportunos reg is tro s  complementarios (C e r t i­

ficados -de Adipión) por lo s  perfeccionamientos que 

la  p ráctica  del invento puedan aconsejarle en e l  fu­

turo, . .

N O T A DE R E  I  V I  N D I  0 A C .1 O N E  S

90 . ge re iv in d ica , como de lá  propia y/nueva inven 

ción, a favor de D. ELIAS QUBREJEIA INSAUSTI, de na­

cionalidad española y  domiciliado en San Sebastián*,
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por l o 3 extremos que a cotninuación se relacionan;

PRIMERO Por un procedimiento de fabricación  

de t o m i l lo s  con sección diversas, carao te rizado pop 

pa rtirse  del redondo de acero do-diámetro adecuado 

para obtener alambres dé sección po ligona l, s orne-pen­

do ge después a un nuevo t r e fi la d o  para formar en -  

e l lo s  a ris tas  acanaladas y efectuándose luego un sim­

p le  y matemático retorc ido  del alambre, fin a lizán do­

se con su estampación en f r ío .

SEGUNDO = Por e l  mismo procedimiento de fa b r i­

cación de t o m il lo s  con secciones d iversas, de la  

an terio r re iv ind icac ión , que se caracteriza  parque, 

partiendo del redondo de acero de diámetro adecuado, 

se reduce elialam bre a lo s  ca lib res  que se precisan, 

pmááciéndose por medio de h ile ra s  especia les las 

formas O secciones poligonales, que se adopten ,para 

la  fabricación  daL t o m i l l o .

TERCERO = Ror e l  mismo procedimiento de fa b r i­

cación de t o m il lo s  con secciones d iversas, de 2as 

an teriores re iv ind icac iones, que se caracteriza  por­

que una vez tre fila d o s  lo s  alambres en la  forma in d i­

cada, se someten a un nuevo t r e fi la d o  para formar 

en e l lo s  unas a ris ta s  acanaladas que hacen innecesa­

r ia  la  u t il iz a c ió n  de la  maquinaria corrien te de roe— 

*cado para obtener los  pasos. '

CUARTO -  Por e l  mismo procedimiento de fabrica ­

ción de to rn illo s  con secciones d iversas, de las  an­

te r io re s  re iv ind icac iones, que se caracteriza  porque 

después de t r e f i la d o  por segunda vez, se terminará 

áe,producir e l  paso por un simple y matemático re to r­

cido del alambre, efectuado con un aparato adecuado, 

y terminándose e l  t o m i l lo  por medio de estampación



QUINTO^ Por un "PROCEUMIENTO DE FABRICACION 

, DE TORNILLOS CON SECCIONES DIVERSAS".

' Tal y como queda descrito  en la  Memoria prece-

 ̂ dente y para lo s  fin ec  que en la  misma se/ dejan es-

130. pacificados.

La presente Memoria consta de se is  hojas, fo -  

* liadas y mecanografiadas por una sola cara, a las

# T qUP áe une otra de planos, en fonm  de ejemplo y rea­

liz a c ió n  del procedimiento.

135. Madrid, a tre in ta  y  uno de Diciembre, de m il no-

1 ^6 , vecientos cuarenta y ocho. r

* * Por autorización de D. E lia s  Querejeta Insausti.
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