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PATENTE 19}3305

DE
INTRODUCCION

por WUN PROCESC PERFECCIONADO PARA LA TABRICACION EW SERIE D=
TORNILLOS", a favor de la razbn social, VALLET, S.ki.,; residen

te en Barcelona, calle de Caspe, nim. 23,

MeEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencibn, que se realiza en el extranje
ro y es desconocida en Lspaia, se refiere a un proceso per—
fecciongedo para la fabricacibn en serie de tornillos.

El proceso comprende un corte sucesivo de una barra,
material de partida, a cuyea barrs se la somete a estampacio-
nes que provocan estiraje de su espiga, dando lugar, en ls
fase final, a un cuserpo de tornmillo de la forma prevista, en
el cual no se ha perdido ninguns porcibn de material, puesto
que el trozo de partida tiene la condicibn de un pemo igusl
que el tornillo {terminado.

Paras facllitar la explicacibn, se acompaiia a la pre-
sente memoria una lfénina de dibujos, en la gue se indica, co
mo ejemplo, un caso de realizacibn del proceso.

¥n el dibujos:

la figura 12 muestra, en vista lateral, la primera fa
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se del procedimiento;
la figura 2§.indica el segundo estampado y primer s~
tiradouggula espiga;

1a‘figura 38 muestre el tercer estempado y estiraje
final de la espiga, ¥y

las figs. 48, 58 y 68, representan, respectivamente,
tornillos terminados segfin el procedimiento.

Consiste el procedimiento en partir de un material en
forme de rollos o0 barras de seccibn eircular o hexagonal, de
difdmetro inferior ligeramente al de la cuabeza del tornillo a
obtener,

E1l proceso se realiza en frio o en caliente, y con in
tercalacibn de los recocidos apropiados.

La primera fase congiste en el corfte al largo de estss
barras, para obtener trozos de igual peso gque el tornillo texr
minado;veste trozo cortado es llevado ante un juego de matri-
ces, gqgue, al cerrarse, dejan el material prensado, con su
cuerpo hexagonal -l- y un principio -2- de nacimiento de la
espiga.

La segunda fase u operacibn consiste en un segundo es
tampado, que, entre matrices adecuadas, afecta al cuerpo hexa-
gonal y 21 nacimiento de espiga, reduciendo el primero en lon_
gitud y compensando en el segundo un aumento en longitud, co-
rrespondiente al reducido en aquél; tal como muestra la Fig. 3
en la gue el cuerpo ~3- se halla reducido en longitud, mientrgs
gque la espiga =4~ se alarga, inicif&ndose el menor dilmetro pa .
ra la rosca en =5-,

Ia tercerz operacibn forma la cabeza achaflanada defl
nitiva =6- y el cuerpo de la espiga =7- completo y a dimensio

nes exactas.

Loimxe
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Estas fases son aplicables a los tornillos de cabeza
redonda, maciza, tornillos de cabeza avellansda, etc., asi
como a los tornillos mis modernos de cabeza redonda con hue
co ‘hexagonal o en cruz, puesto que el trabajo corresponde
igualmente al estampado entre matrices, tal como se ha indi
cado, del cual es muestra la representacidn —-8- y =9~ de las
figuras 52 y 62,

Después de la operacibn de estampado en conclusibn,
se procede al roscado por laminacibn en mlquina compuesta de
rodillos fileteados gue comprimen al tornillo, el cual estéi
adecuademente sujeto pare tal fin.

Ia invencibn, dentro de su esencialidad, podri rea-
lizarse en la préctica, utilizandc los medios y maquinaria
mbs adecuada para lograr el fin propuesto, obteniendo produc

tos en la forma y tamalio mAs conveniente: por gquedar todo

&1lo comprendido dentro del espiritu de las reivindicaciones.

NOTA

Descrito el objeto de la invencibn, lo que se declara
como no practicado ni puesto en ejecucibn en Espafia, compren
de las siguientes reivindicaciones:

l¢,.~ Un pfoceso perfeccionado para la fabricacibn en
serie de tornillos, caracterizado por une sucesibn de estampa
ciones sobre un trozo de barra redonda o prismética, de peso
igunal al del tornillo terminado, cuyas estampaciones se suce
den en forma tal, que comprenden une reduccibn en longitud

deil cuerpo prismético y un slargamiento proporcional de una
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de sus cabeceras, para formar la espiga, llegando a la estanm
pacibn en conclusibn, en la que la cabeza y espiga quedan ter
minadas y esta Ultima en disposicibn para su roscado automiti
Cco.

28 ,= Un procego perfeccionado, caracterizado por el
hecho de que, de una barre redonda o prismhtica, se cortan
trozos de igual peso gue el tornillo en conclusibn, sometien
do a estos trozos a una estampaciébn inicial, gue proporciona
un largo cuerpo hexagonal o adecuado a la seccibn transver-
sal de la cabeza del tornillo, y solamente una punta de es—~
piga, iniciacibn de &sta, adecuada para las sucesivas opera-
ciones.

%8,- Un proceso perfecclonado, caracterizado por con
prender una segunda estampacidn sobre el cuerpo citado, cuya
estampacibn reduce la longitud del cuerpo prismético, perfec
cionando su forma, y alarga el apéndice de espiga, para cons
tituir el ndcleo de ésta a costa de la disminucibn de longi
tud antes citada.

42 ,-~ Un proceso perfeccionado, caracterizado por una
estampacibn en conclusibn, que proporciona la altura de cabe
za del tornillo y toda la longitud del cuerpo de la espiga, a
continuacibn de cuya operacibn se procede a practicar el ros
cado de la misma.

52,.,~ Un proceso perfeccionado, caracterizadoc por com-—
prender operaciones complementarias o simulténeas, a £in de
obtener cabezas con huecc hexagonal, tal como son las de toxr
nillos mis modernos, ¢ bien cabezas avellanadas, redondas u
otras.

68.~ Un proceso perfeccionado para la fabricacibn en
gserie de tornillos.

Seglin se describe y reivindica en la presente memoris
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degcriptiva, que consia de cinco hojas, Toliadas y escritas

a mAquina por una sola cara, acompafizdas de una lémina de di
bujos.
Hadrid, & 5 de junio de 1950.
VATINT, Sel.
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