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"Método y dispositivo para la fabricación de punzones".

Solicitantes : PÉILLIPS SCREW COMPANY, entidad
norteamericana, residente en 580, Fifth 
Avenue, Nueva York, EE. UU. de A.

Este invento se refiere a la fabricación de 
punzones para obtener las cavidades o encajes en las 
cabezas con rebajos de tornillos y similares, y de 
herramientas ajustables en dichas cavidades y, mas 

5. especialmente, a un método de etapas múltiples para
conformar o perfilar tales punzones y herramientas por 
fresado o mortajado en frió, o sea, por desplazamiento 
en frió del metal de la pieza en.trabajo.

La práctica comercial actualmente seguida en 
la fabricación de punzones para cabezas con rebajos, de10
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tornillos y símil, oí*o,c, eapccÍLtloiento ios llamados torni­
llos ''Pililips", os ..ponci^alnente la descrita y represen­
tada cu la latente , ¡ o y i o amor i o ana número 2,066,371. De 
aerarlo co^ os^a práctica, las picaro o p^r-zos pora 

1¡5. obtener loo . mzonos se tornear o repasan e n a n a  máqrina 
para nacer tornillos, despume de lo oral se sujetan 
uno a uno en un torno y se terminan, a un tamaño y 
contorno uniformes, la punta cónica y la cara adyacente.
A continuación se forman las cuatro acanaladuras de la 

20. punta, mediante una operación de terminado final, por
fresado, cono se descrito en la Patento mencionada. Final 
monto, la p.ieza terminada se moldea o sea, se termina 
comprimiéndola en una matriz principal, que ticte un 
lueco de. torra exactamente complementaria a la del 

25. punzón terminado deseado.
La operación de tallado o fresado final, no 

os solamente la más importante, sino, en jran parte, 
la etapa más molesta del método corrientemente empleado. 
Dn esta operación, es esencial que el material se retira 

gO. le tal modo que permita un desplazamiento y una compre­
sión relativamente uniformes dol metal en la operación 
de moldeado final. Desgraciadamente, resulta o, menudo 
impostóme consoyuir oslo prepósito con exactitud, espe­
cialmente cuando se trota de punzones con puntas relati- 

35. vamonto larras, por lo. razón da que cuando se emplea
una fresa final do diámetro relativamente pequeño, que 
deje la cantidad adecuada do material en el enareno do 
la punta, se deja un enceso do metal en las caras o alas 
de las acanaladuras, nacía la base de la punta, mientras 

40. que si se utiliza una fresa de mazno ;cayor, que deje en
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la jasa ¿a la punta la cantidad de aie a al adecuada
para el moldeo, las acanaladuras se socavan en alto 
prado. hn la practica, es frecuentemente necesaria la 
soáucion intermedia, mediante el empleo de una fresa

45. do sarjo do tañado suato, o lloarado a cabo dos opera—
clones do fresado, _rí:aoro con una fresa Ac manso
pequeña y lueqo con otra mayor, montada do modo tal

aa socavación sea mí
prosado fresas Ae iranio cónicas, pero han resultado

50. muy costosas y do uso difícil. El problema resulta 
especialmente difícil en la fabricación de punzones 
para tornillos de pean diámetro, con cavidades o encajes 
profundos.

55. la. fabricación de punzones, no sólo para tornillos 
Phillips, sino también para huecos cruciformes en 
general, cuando dichos punzones se obtienen de una 
pieza, de acuerdo con la Patente Norteamericonin número 
2,066,372. Se ha comprobado que lo que influye en el 

60. problema no es solamente, la profundidad o longitud
de la punta, sino también las proporciones del hueco o 
encaje. Por ejemplo, pueden esperarse dificultades al 
obtener cualquier punzón, incluso de punta de longitud 
normal, si la relación entre el ángulo de las caras 

65. exteriores de las acanaladuras con el eje de la punta, 
y el ángulo de los fondos de los surcos entre las 
acanaladuras, y el eje de la punta, excede de la propor­
ción de 3)5 a 1 , y si el diámetro del extremo de la 
punta excede del diámetro de la fresa, en la punta, en 

70. más del 5Q6.

las dificultados anteriores se presentan en
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Estas dificultades en el fresado del punzón 

se reflejan desde lue.g), en la operación de modelado 
siguiente y se traducen en dobleces, cizallado parcial y 
desarrollo impropio de la punta, debido a la falta de 

75* relleno ue la matriz* Ademas, a causa de la elevada
presión necesaria en el fresado o mortajado final, la 
dábrmación elástica de la matriz y del punzón que se 
han desarrollado, se traducen en una seria distorsión 
de los ánjulos del punzón. Se ha intentado eliminar esta 

80. dificultad por compensación o reducción de los ángulos
de la matriz en la cantidad correspondiente a la distor­
sión. Corrientemente, esta compensación es ineficaz, 
sin emoargo, dado que las dos superficies de secciones 
adyacentes se distorsionan comunmente acuna forma curva. 

85. Además, el plegado mencionado tiende a producir un
punto do debilidad en la unión de la punta con el cuerpo 
del punzón, reduciendo la resistencia del punzón a la 
fatiga a solamente una fracción de la que normalmente 
puede esperarse.

$0. Consiguientemente, un objeto de este invento
es evitar las dificultades y desventajas mencionadas, 
proporcionando un método de desplazamiento en frió en la 
obtención de punzones para formar huecos cruciformes, 
independiente de las proporciones relativas entre la 

95. longitud y el diámetro, o los ángulos de las distintas 
superficies de la punta entre sí, método gue comprende 
dos o mas operaciones sucesivas de fresado o mortajado 
en las que la punta del punzón se forma completamente 
sin fractura, cizallamiento o distorsión desfavorable 

. de la circulación del grano.100
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Mas específicamente, constituye un objeto de 
este invento el proporcionar un procedimiento para 
tallar o modelar los punzones de formación de huecos, 
las herramientas de accionamiento de los tornillos 
dotados de cabeza con rebajo, y artículos metálicos 
similares con puntas acanaladas, que comprenden las 
etapas de preparar una pieza de trabajo de forma adecuada, 
lubricarla, comprimirla axialmente para deformar la 
sección de la punta de dicha pieza de trabajo con 
objeto de formar parcialmente la punta deseada acanalada, 
a la vez, que se impide la expansión lateral de la pieza 
de trabajo, soltar la presión que actúa sobre la pieza 
de traaajo, volver a lubricar ésta parcialmente defor­
mada, comprimirla nuevamente en sentido axial mientras 
se la sujeta lateralmente, para deformar más aún la 
sección de la punta aproximándola a la forma de la 
punta acanalada deseada, y repetir estas etapas hasta 
que se forma por completo la forma deseada, llevándose 
a cabo las compresiones sucesivas mediante matrices 
distintas dotadas de huecos que se aproximan cada vez 
mas a una forma exactamente complementaria de la punta 
terminada que se desea.

Otros objetos, características y ventajas resul­
tarán evidentes de la descripción siguiente, estudiada 
en combinación con los dibujos adjuntos, en los que:

La fig. 1, es un corte vertical esquemático 
que representa un aparato adecuado para la aplicación 
del procedimiento a que este invento se refiere.

Las figs. 2 y 3, representa, en planta y alzado 
respectivamente, una pieza de trabajo o pedazo para
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obtener el punzón, a punto de prepararlo de acuerdo con 
el invento.

Las figs. 4 a 6, representan, en planta, 
elevación y corte axial fragmentario, respectivamente, 
la pieza de trabajo en la etapa intermediaria, mostrando 
la terminación de la primera operación de compresión.

Las figs. 7 a 9, representan, en planta, 
alzado y corte axial fragmentario, respectivamente, el 
extremo correspondiente a la punta del punzón empezado, 
después de terminar la segunda operación de compresión.

Las figs. 10 a 12, representan, en planta, 
alzado y corte axial fragmentario, respectivamente, 
la misma parte del punzón en curso de construcción, 
después de la operación final de compresión, y

Las figs. 13 y 14, representan en corte axial 
fragmentario la parte de punta de una pieza de trabajo 
que se encuentra en curso de fabricación por el mismo 

método, pero empleando matrices algo distintas.
Para facilitar la comprensión de este invento, 

se hace referencia al tipo del mismo representando en 
los dibujos adjuntos y detalladamente descrito a conti­
nuación. Se comprenderá sin embargo que no se trata 
de limitar este invento en modo alguno y que se preven

para los peritos er. Ir rana industrial con,la que este 
invento se relaciona.

oor --... -. -L .^ .uo ir l a  j—L . 1 ¡.r s o el eme

160 .

tos analojos do una prensa adecuada, por ejemplo una 
prensa hidráulica se indican por las referencias 10 y 1 1. 
Sobre el seguido, se coloca un porta-matriz 12, dotado
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de una abertura cilindrica que lo atraviesa y en la que 
está situada una matriz 13 provista de un hueco deseado 
1a aoisuuOp cono so indica en 1o. bl pedazo do quo se 
ha de obtener el punzón, o pieza en trabajo 16 se aloja 
en un manguito 17 montado a su vez en el interior del 
porta-punzón 18, ajustado sobre el extremo superior 
del porta-matriz 12. Un taco o bloque 19 se superpone 
al pedazo 16, dentro del manguito 17, y sirve para 
transmitir la presión del cuerpo 10 a la pieza en trabajo 
16. Se comprenderá que las disposiciones para sostener 
la matriz y la pieza en trabajo son opcionales;' la dis­
posición que acaba de scri'birse so facilita solamente
por vaa de ejemplo.

Para aplicar el método a que este invento 
se refiere, se ha comprobado que el pedazo de que se 
la do formar el punzón, o pieza en trabajo 1 , puede 
ser ventajosamente do la forma representada en las 
figs. 2 y 3, en la que el ángulo oí. en el vértice de
la superile io treneo-cònio a *0, tione a.
58 menos qu e el ángulo cor:reapon!lente ¡
nirado que se do sea, y el :anguio erLeí *
sup erficie c ó n ic a 21 OS í.va a1 al ángulo
del punzón terminado desea;de . al óá 11.guio
a o la superlicio tronco—c-5:L1Ìca 22 y puéd­
30 ha compì*obado que recal­ha sati Sil ete
apr oxinadan.oate 403 cen el ejo lo itud:
en trabajo. ha dimensión A de la pieza !
apr ominarse a la dinensión 0orres¿OGndio. ) aer punzón
deseado, una vez terminado.

empleada en la primera operación190 La matriz 1 3
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de compresión esta donada do un rebajo 14 complementario
Q.e la pan^a 2j d'̂-L producto intermedio representado en
las a r ^. o a o. 0 o - SUp .cíes del bajo de
la matriz hacia la coca de dicho robajo, so han modificado 
o rebajado de tal modo que solaneune la parte más pro­
funda ael i'ouajo corresponde con exactitud a la forma 
de la pai' ̂ e correspondiente de la punta del punzón 
terminado deseaao. Las partes más anchas del retajo, o 
sea Las correspondientes a las caras de las acanaladuras 
24 de la punta, permanecen sin modificar en toda' su 
profundidad, pero los nervios del rebajo, prolongados 
hacia el interior y correspondientes a lo^surcos 25 

que se encuentran entre las acanaladuras o nervios 
de la punta del punzón, se rebajan o modifican por 
ejemplo, por escariado o de otro nodo.

Como resultado de la primera operación de 
compresión, por tanto, solamente la parte mas exterior 
o extremo de la punta de la pieza en trabajo adquiere 
su for.ma final, como se representa mejor en la fig. 5. 
Después de esta operación se retira la presión sobre la 
pieza en Lrabajo que vuelve a lubricarse, por ejemplo, 
con compuestos especiales de sulfuro y fosfato de molibd^a—  
no, y se substituye por una matriz 13 de forma ligeramente 
distinta, a la que se empleó para la primera operación. 
Vuelve a introducirse la pieza en trabajo en el manguito 
17, y se realiza una segunda operación de compresión.

La matriz empleada en la segunda matriz de 
compresión puede corresponder al producto intermedio 
representado en las figs. 7 a 9, por ejemplo. Esto es, 
las partes inferior e intermedias del rebajo de la matriz,

;
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pueden corresponder exactamente a la forma de la punta 
del punzón terminado que se desee, pero las superficies 
del extremo superior del rebajo se preparan, por escariado 
o de otro modo, en cierto ¿prado, como se indica por la 

225. forma del producto intermedio representado en la fig. 8. 
Las superficies rebajadas de las matrices empleadas en 
las operaciones 18 y 2&, de compresión, pueden ser 
tóricas como se representa en las figs. 6 y 9, corres­
pondiendo el radio del corto, aproximadamente, a l a  

230. longitud de la parte rebajada deseada del hueco de la 
matriz para la operación determinada, o bien dichas 
superficies rebajadas pueden ser planas y cónicas, como 
lo indican las figs. 13 y 14.

Después de la segunda operación de compresión, 
235. se retira la presión que actúa sobre la pieza en trabajo, 

se lubrica ésta nuevamente y se coloca una nueva matriz, 
como antes. La matriz empleada en la tercera operación 
de compresión, igual que en la operación descrita, puede 
estar dotada de un rebajo que corresponda exactamente 

240. a la punta deseada del punzón terminado, o puede ser otra 
matriz intermedia, si se prefieren mas de tres operaciones 
de compresión, a causa de la altura deseada de la punta 
del punzón, o por otras rabones.

Se observará que en el transcurso de las distin- 
245. ^as operaciones de compresión, la longitud vertical de 

la parte tronco-cónica 22 de la pieza en trabajo, se 
acorte considerablemente; las condiciones iniciales se 
representan en la fig. 3, y la dimensión final se indica 
en la fie.* 1 1 * <&1 mismo tiempo, la altura vertical o 

. longitud de la punta del punzón habra aumentado por250
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ejemplo algunas milésimas de pulgada con respecto a 
la dimensión correspondiente de la pieza primitiva, al 
empezar el trabajo. Esto indica que la formación de 
la punta se ha llevado a cabo por medio de un verdadero 

255* desplazamiento o extrusión del metal, con el resultado 
de no haber cizalladura ni pliegue del mismo con la 
inherente debilitación del punzón terminado. Se ha compro­
bado que la estructura del grano de las puntas de 
punzón obtenidas de acuerdo con el procedimiento de 

260. este invento, es altamente satisfactorio, y que los
punzones construidos por este método tienen caracterís­
ticas muy satisfactorias de resistencia y duración.

La fabricación de punzones por el método antes 
descrito, es mucho mas económica quepor los- procedimientos 

265. hasta ahora empleados. Se ha intentado fabricar punzones 
para la formación de rebajos partiendo de una pieza 
primitiva, correspondiente a la del procedimiento de 
este invento, en ios que se suprime la operación de 
fresado final o con fresa de mango, por medio de una 

270. operación sencilla de compresión o moldeado, empleando 
una matriz que corresponda exactamente a la punta 
terminada del punzón. Estos punzones se ha comprobado 
que no son satisfactorios a causa de la inexactitud re­
sultante de la formacióiáncompiets,, y también a consecuen- 

275. cia de la falta de resistencia, debida a la cizalladura 
o doblez del metal de la pieza en trabajo durante la 
enérgica deformación requerida por el procedimiento de 
una sola etapa. Otro factor de importancia es que al 
realizar la gran deformación precisa, por el mencionado 

280. método de tapa única, es imposible conservar una película
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continua de lubricante sobre la superficie de la pieza 
en trabajo, hecho que indudablemente contribuye a los 
malos resultados mencionados. Por el contrario, aplicando 
el procedimiento a que este invento se refiere, la pieza 

285* en trabajo puede lubricarse tres o mas veces durante su 
transición desde la forma inicial a la de punzón termi­
nado y la película de lubricante no se interrumpe 
durante ninguna de las etapas de deformación parcial, 
sino que permanece intacta. Es significativo el hecho de 

290. que en muchos casos, el punzón terminado puede retirarse 
manualmente del manguito de retención 17 después de 
terminarse cada una de las operaciones de compresión, 
incluso la final, mientras que en el método de tapa 
única, anteriormente mencionado, es corrientemente nece- 

295. sario emplear golpes de martillo para extraer la pieza 
en trabajo del manguito de retención, después de la 
operación de compresión.

300. invento, así como la manera de realizarlo en la prác­
tica, debe hacerse constar que el invento anteriormente 
descrito es susceptible de modificaciones de detalle en

hace constar que el invento corresponde a una Patente 
305. presentada en Norteamérica con fecha 2 de abril de 1954y 

nS 420,544 acogiéndose por lo tanto, a los beneficios 
que conceden los Convenios Internacionales en vigor, y 
siendo lo que constituye la esencia del referido invento 
y por lo que se solicita Patente de Invención por 20 años 

. en España: "Método y dispositivo para la fabricación de

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del

cuanto no altere su principio fundamental. También se

310
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punzones; caracterizándose por lo siguiente:
12.- Metodo para la fabricación de 

punzones, caracterizados por comprender las etapas de 
preparar una pieza a trabajar, con una parte de base 

315. y una parte de punta, está limitada por varias super-
ficies de revolución y con su parte final cónica y
dotada de un ángulo en el vórtice prácticamente igual
al de la pieza terminada; la superficie de la parte
adyacente es tronco-cónica y forma con el eje del cono

320. un ángulo prácticamente igual al correspondiente de la
pieza terminada, medido para las superficies dirigidas
hacia el exterior de las estrías; la mencionada sección
de punta tiene una parte adyacente de superficie tronco-
cónica; de lubricar la pbza a trabajar; de comprimirla

325. axialmente para deformar la sección de punta a fin de
moldear parcialmente la punta estriada deseada y acortar
dicha parte adyacente, mientras se impide la expansión
lateral de la pieza a trabajar; de soltar la presión
que actúa sobre la pieza a trabajar; de comprimir ésta

330. de nuevo axialmente mientras se la sujeta lateralmente,
para deformar más aún la sección de punta hacia la
forma de la punta estriada deseada y para acortar más
aún la parte adyacente mencionada, y de repetir las
etapas de compresión hasta que se haya formado completa-

335. mente la punta deseada; las compresiones sucesivas se
realizan con ayuda de matrices diferentes dotadas de
cavidades que se aproximan sucesivamente a una forma
complementaria de la deseada parala punta final.!

22.- Método para la fabricación de punzones 
340. oaracterizado por comprender las etapas de preparar una
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pieza a trabajar, con una parte de base y una, parte 
de punta, ésta limitada por varias superficies de 
revolución y con su parte final cónica y dotada 
de un ángulo en el vértice prácticamente igual al de la 
pieza terminada; la superficie de la parte adyacente 
es tronco-cónica y forma con el eje del cono un ángulo 
prácticamente igual al correspondiente de la pieza 
terminada, medido para las superficies dirigidas hacia 
el exterior de las estrías; la mencionada sección de 
punta tiene una parte adyacente de superficie tronco- 
cónica; de lubricar la pieza a trabajar; de comprimirla 
axialmente para deformar la sección de punta a fin de 
moldear parcialmente la punta estriada deseada y acortar 
dicha parte adyacente, mientras se impide la expansión 
lateral de la pieza a trabajar; de soltar la presión 
que actúa sobre la pieza a trabajar; de comprimir ésta 
de nuevo axialmente mientras se la sujeta lateralmente, 
para deformar más aún la sección de punta hacia la forma 
de la punta estriada deseada y para acortar más aún 
la parte adyacente mencionada, y de repetir las etapas de 
compresión hasta que se haya formado completamente la 
punta deseada; cada una de las compresiones sucesivas 
da lugar a un desplazamiento de metal en dirección gene­
ralmente axial de dicha pieza de trabajo, por cuyo 
medio la parte adyacente primeramente mencionada de dicha 
sección de punta aumenta la longitud y disminuye de sección 
transversal.

33.-Dispositivo para la fabricación de punzones, 
conforme con el método de las reivindicaciones anteriores, 
caracterizado porque la primera matriz tiene un rebajo
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cuya parte más profunda es exactamente complementaria 
de la forma del extremo de la punta terminada final que 
se desee, y las matrices sucesivas tienen rebajos, con 
partes sucesivamente mayores, empezando en la sección 
inferior, exactamente complementaria de las formas 
de las partes correspondientes de la punta terminada 
que se desee; las partes restantes de dichos rebajos 
son de sección transversal superior a lassecciones 
correspondientes de la punta terminada que se desee.

43.- Dispositivo, según lo especificado en 
la reivindicación 3&, caracterizado porque la primera 
matriz tiene un rebajo cuya parte mas profunda es 
exactamente complementaria de la forma del extremo 
de la punta terminada final que se desee, y las matrices 
sucesivas tienerebajos, con partes sucesivamente mayores, 
empezando en la sección inferior, exactamente comple­
mentarias de las formas de las partes correspondientes 
de la punta terminada que se desee; las partes 
restantes de dichos rebajos son de sección transversal 
superior a las secciones correspondientes de la punta 
terminada que se desee; los rebajos de dichas matrices, 
son sucesivamente, de mayor profundidad.

53.- Dispositivo, según lo especificado en 
las reivindicaciones 3& y 4&, caracterizado porque 
las caras exteriores de los nervios entre las estrías 
de los rebajos de dichas matrices son planos en sus 
partes inferiores y convexos en sus partes superiores, 
que se curvan hacia el exterior desde los planos de 
dichas partes inferiores; las matrices sucesivas tienen 
partes sucesivamente más largas de cara plana de los
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nervios y partes sucesivamente más cortas de caras 
convexas de los mismos.

6B.- Dispositivo, según lo especificado 
en las reivindicaciones, 3y 4 y 5y caracterizado porque 
las caras de los nervios entre las estrías de los 
rebajos de dichas matrices están inclinadas, en sus 
partes inferiores, con el ángulo correspondiente a la 
punta terminada que se desee; las partes superiores de 
las caras de dichos nervios están inclinadas hacia el 
exterior con un ángulo superior, y las matrices sucesi­
vas tienen partes sucesivamente mas largas de la cara 
inferior del nervio, y partes sucesivamente mas cortas 
de la cara superior del mismo.

7S.- Método, según lo especificado en la 
reivindicación 1&, caracterizado porque comprender 
las etapas de aplicar unapelícula de lubricante a la 
pieza en trabajo, antes de cada una de las compresiones 
de ésta.

8s.- Método y dispositivo para la fabricación

- 15 -

de punzones; tal y como queda substancialmente descrito 
en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos 
dibujos.
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