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M E M O R I A  D *1 S O R  I  P T I  V A 

DE

UHA PATENTE DE .TN'VEHCION  ̂ POR VEINTE AROS )3K. ESPAt.A, A FA 

VOR DE DON JOSÉ FERNANDEZ AMIGO, DE RACIONALIDAD ESPAÑOLA, 

RESIDEi-TE EN 'MADRID, N orv¿ez, núm. 43,

sobro#

'Trocedimiente especio! poro lo fobricocián de torn illos",

————————oO——————

poro fobricor tornilloa de tomoñoa medionoa y groja 

des, lo normo corriente do hoy es portir de uno borro de dis­

tensiones opropiodos o lo cobezo del mismo, rebojondo e l v%s 

togo hosto el diámetro requerido poro su totol o poroiol f i -  

leteodo. Tol sistemo -cosí exclusivo, yo que los tornillos 

de cobezo ostompodo en troquel tienen muchos limitociones en 

su empleo-, presenta lo desventojo de uno consideroble p^rdi 

do de moteriol (del orden del 60 %), que si resultorio siem­

pre sensible, lo es tonto m̂ s en ocosiones de d ifíc ile s  smri
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Para evitar el desperdicio de primera Materia que supo 

nen los Modos actuales, ge ha estudiado un procedimiento espe -  

cial de fabricación de tornillos partiendo de dos barras d ife  -  

rentes, una del tamaño de la cabeza y otra del vastago.

Construidas de tal forma, aisladas una u otra parte, 

se ensamblan de Manera que la unión resulta más resitente que 

cualquiera que las partes que lo forMan y, con e lle , la rotura 

del tornillo, en caso de excederse las resistencias normales o 

máximas del Material, ocurre siempre por el vastago, an'alega -  

Mente a lo que sucede cuando éste y la cabeza son de una sola 

pieza.

Es de observar además que el procedimiento de fabrica 

ción que tanto material ahorra, sin mengua alguna de la resis­

tencia del tornillo, no es, aunque aparentemen-te pudiera pare 

cerlo, más complicado del que se suele emplear en la fabrica -  

ción normal, empleando tornos revólveres.

Descripción. -

El procedimiento especial consta de tres partes y para 

su mejor comprensión se ilustra con los dibujos anexos, que re­

presentan vistas diversas del proceso.

1 .- Fabricación del vástago.

Partiendo, como se ha dicho, de una barra cilindrica  

de diámetro ligeramente superior a l del tornillo, se le da una 

primera pasada para rebajarlo en la forma que marca la figura 

nám. 1; acto seguido se procede a l terrajado do la parte que ha 

ya de llevarlo y a l corte en la forma que indica la figura n&m.

2. Una vez hecho lo anterior, se efectúa el fileteado longitud! 

nal u oblicuo de la zona comprendida entre las lineas & B y 

U D de la figura núm. 3, bastando en los tornillos pequeños, ün 

simple ruleteado, aunque los mayores requerirán el empleo de pun40
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zonadoras o prensas o al auxilio de herramientas especiales.

En caso necesario) puede también ruletearse o filetearse la 

parte superior más ancha del vástago.

2 , -  Fabricación de la cabeza.

Partiendo de una barra de sección adecuada, se tala 

dra en el centro rebajando la entrada, se certa, y, en la punzo 

nadora o prensa, se filetea interiormente, en forma análoga a 

como se hace en el vástago (figura núm. 4 ).

3 . -  Unión de ambas piezas.

Se embuten a presión, en fr ío  o calientey según 

indica la figura núm. 5, hasta que quede, finalmente, e l tor­

nillo# en la forma que marca la figura núm. 6.

Es obvie que en la práctica, e l procedimiento es 

susceptible de variaciones de detalle que, en cuanto no alte­

ren los principios que lo informan, quedarán comprendidos en 

el área de protección del invente.

N O T A

En resumen; la patento de invención recaerá sobre 

las siguientes

REIVII'JDICACIONES:

1&.- Procedimiento especial para la fabricación de 

tornillos que se caracteriza por realizarse el vastago y la 

cabeza separadamente, partiendo dé dos barras diferentes, de 

sección adecuada a uno y otra, y ensamblarse, una vez construí 

das de ta l forma, mediante las dos conformaciones y fileteado 

del extremo superior del vástago y los correspondientes reba -  

jos y fileteado interior del taladro central de la cabeza, de 

manera que la unión resulta más resistente que cualquiera de 

las partes que la forman.

2 S .- Procedimiento, según la reivindi ación anterior,
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caracterizado porque, partiendo de una barra de diámetro ligera­

mente superior al de l.to rn illo , se ejecuta el vástage dándole una 

primera pasada para rebajarlo de manera ta l que adopte las dea 

conformaciones de su extremo superior (figura l ) ,  precediendo des. 

pués a l terrajado de la parte que baya de llevarle y ai aorta 

( figura 2) de la barra.

3&.- Procedimiento^, segán la reivindicación anterior, 

caracterizado per el fileteado longitudinal u oblicuo de la een 

formación comprendida entre e l vástage, propiamente dicho, y la 

conformación más ancha del extremo (f&gura 3 ), pudiéndose, a s i­

mismo, ruletearse o filetearse esta última en case necesario.
*

4^.- Procedimiento, según la reivindicación 1&, carao 

terizade porque la cabeza del torn illo  se elabora partiendo de 

una barra, de sección y diámetro adecuados, que se taladra en el 

centro rebajando la entrada, se corta y, en la punzonadora o 

prensa, se filetea interiormente (figura 4) en forma análoga a 

como se hace en e l vástage.

5S.- Procedimiento, según las reivindicaciones ante  ̂

rieres, que se caracteriza porque la unión de ambas piezas -vás 

tago y cabeza-, se efectúa embutiéndolas a presión, en frío  o 

caliente, hasta que el tornillo  (figura 4 ) resulte debidamente 

ultimado.

6&.- "Procedimiento especial para la fabricación de

torn illos".

Según queda sustancialmente descrito en esta memoria 

que consta de cuatro hojas escritas a máquina per una sola cara 

y des hojas de dibuje^.

Madrid, 23 de—Bi. siembre de 1949
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