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En relacién con la febricacidn de clavos, se han
tomado ye previamente una pluralidad de medidas diferentes
e fin de incrementar la fuerza de retencidén. Como ejemplo
de tales medides, deberd mencionarse que los clavos han si
do provmstos de una superficle de corte, una superf1c1e
perfilada, una superficie de leva, y que todo el véstago
del ciavo hg sido retorcido. Estas ﬁedidas‘para incremen-~
tar la fuerza'de retencién han sido tomadas en gran parte
prestando poca o ninguna atencidén a lo que sucede realmen—
te cuando se hincan los claﬁos en la madera, es declr, la
accidn de loa clavos sobre las fibras de la madera, y la
reaccidén de las fibras de la madera contrs la superficie.s
del clavo, particulermente la facultad de aplicarse al:*.,

véstago del clavo, cuando la junta de clavo se opone a

"vivir" debido a las condiciones de carga y atmosférieas :

variables, ete.

Se ha propuesto un disefio de clavo que presenta

una fuerza de retencién muy grande, tembién cuanio hegess

tado aplicado Gurunte muchisimo tiempo; ese tipo de cLaMQ

‘..c-

se caracteriza por el hecho de que el vastago de clavQ,.en
la mgyor parte de su longitud o en toda su longitud, éété
provisto de relleveu sobresalientes cuneiformes, ls punta
de los cuales esta dirigidsz hacia la punta del clavoe y los
cuales estan espaoiados circunferencial y longitudinalnen—
te respecto del vastago de clavo de manera que la seccidn

transversal del vastago de clavo es en esencia constante

en toda la longitud del véstago de clavo. Tales clavos pue

T

den febricarse por una operacidén de formacién de cabezas

rA . . -
en frio, utilizando estempas formadoras de cabe=zas en friog

que son couprimidas con una fuerza muy grande conira wna
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- Pleza elemental en formaz de rosca desde los lados de la
misma parsg former los relieves cuneiformes en un tipo de
operacién de acwiiado. Tal .operacién de formacldén de cebe-
zas en frio proporcions ciertas ventajas con respecto al
preducto final, pero en la prédctica es costosa de manera

que no puede utilizarse en vista del precio Ultimo del prog

ducto final.

Para la finalidad que se acabg de mencionar se
propone de acuerdo con el presente invento que la fabrica-
cidn sea llevada a cabo ¢ mo se ha definido en la cliusuld
caracterizente de la reivindicacidn 1.

Se describirs el invento con més detaelle en 1o

que sigue heciendo referencic a los dibujos adjuntos. 3.,
. cen *

La figuras 1 es una vista global disgramdtica de

un tren de laminacién utilizado para la fabricacién de, -

. *
clavos de acuerdo con el presente invento; .

La figura 2 es una vista parcizl disgramética
de tres rodillos mutuvamente cooperantes.

1.°%
La figura 3 es una vista en perspectiva diaé&é&
’ e * ®
matica de una pieza elemental en forma de rosca para §i§%
vos durante la Tabricacidng ‘2"':_
Les figuras 4a, 4b y 4c son cortes transversaled
disgraméticos de la pieza elementsl en la figura 3 en los
plenos 4a-4a, 4b-4b y 4c-4c, respectivamente, de la figu-
re 33 "
La figura 5 muestra diagremsticamente y a mayor
escals una parte de una seccidén longitudingl axial de una
pieza elemental laminada final para clavos;
Las figuras 6, 6a y 6b son cortes transverssles

disgramaticos de una pieza elementsl de rosca, una primerd
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.- etapa de laminsecidén de un método diferente, y una segunda
etapa de laminacidn del mismo método, respectivamente;

Las figuras 7 y 7a son un corte transverssl par-

cial de una parte de borde de rodillo y un corte de una

pleza slemental intermedia, formada en la primera etaps co
mo se muestra en la figura b6a, respectivamente,

La figura 1 muestra disgramiticamente un eguipo
laminador de roscas que comprende un carrete de almacena-
miento 10, una méquina de enderezar 11, wn tren de lamina-
cién de perfiles 12, que tiene dos puestos de rodillos A y

B, un puesto de cerrete mecanico 13, y un tambor de arroll;

|Ld

la;

“-ob e

miento 14. La pieza elemental en forma de rosca para ¢

vos pasa a través del equipo en el sentido de la flechd.l5

en lag figura 1. En la figura 3 se muestra medisnte la fle-

che 3 el mismo sentido de paso. .o

Hacliendo especial referencia a las figuras 1 y 3

la operscidén de laminacidn se realiza de la manera siguien;
te: , e
' ‘ -

0 . - ]
Lg materia prima en forme de rosca Que es prelfe-

»

L 20 ]

: ’ . 7 . . .o s
riblenente de seccidn transversal circular, figura 4a,:gas
. L ] L ]

™

desde lg méguina de enderezar 11 al primer puesto de reli-

1los A del tren de leminacidn 12, en el que se le da ung

(2]

seccidn transversal que couprenisz una pluralicdad de 1lédbulo
circunferencialmente espaciados 17 (en este czso tres) que
estan mutuamente espaciados vor lineas de borde de seccidn
transversal esencialmente recta 18, figura 4b. Durante es-
ta etapa de laminacidén se produce un flujo plastico de ma-
terial dentro de la pieza elementsl, por una parte, late-

ralmente y, por otra, longitudinalmente, cuyo flujo de nma-

terial se manifiestz asi en un cambio de la configurzcidn
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—en seccidn transversal y también en un slargemiento de la
pieza elemental de rosca, correspondientes a una reduceién
del érea en seccién transversal del orden del 10-20%, de
preferencia sproximadamente el 15%.

5 Entonces, con los ldbulos 17 en aplicacidn, se
realiza la segunda etapa de laminacién en el puesto de la-
mingeidn B, mediante la cual se acuflan rampas cuneiformes
19 por medio de rodillos 20, 21, 22, figures 1y 2, las

superficies de envoltura mutuamente enfrentadas de los cua

10 les estan provistas de cavidades de matriz de acufisdo de
una configuracidén que corresponde a la configuracién de

las rempas cuneiformes 19. Asimismo, en este ceso, se pre-|

LIRS )

duce cierta reduccidn del Area en seccidn transversal, +a
. v LI

Tae
saber, del orden de un 10-20%, de preferencis aproximada-

45 mente el 15%. En este etapa es esencial que los rodillos,

20, 21, 22 giren sincrénicamente y tengan sus cavidades:'

de matriz disefiadas y dispuestas de tal manera aue el dtres)

en seccidn transversal de la pieza elemental (después del
| JES
puesto de rodillos B) sea esencialmente constante en teds
' ' a®Pas

O

la longitud de la pieza elemental, independientemente ‘el

N

",
akgpey
la configuracidn rezl de la seccidm transversel veris de-

lugar en que se tome la seccifn, con 1o que, sin emb

pendiendo de las rampas cuneiformes

La figura 5 ilustra diagraméticamente un corte
25 longitudingl parcial de la pieza elemental para clavos ¥y
muestra detalles de la configuracidén de las rempas cunei-
formes. Debersd hacerse notar que el angulo 23 entre las
superficies traseras de las rampas y la lines central CL
ests comprendido enire 759 y 902, de preferencia aproxima-
damente 859, mientras que el angulo 24 entre las superfi-

18060
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- cies delanteras de las rampas, que estén dirigidas hacia
la puntae del clavo, y la linea central CL de la pieza ele~|
mental esta comprendido entre 5% - 15¢, de preferencis
aproximadamente 109.

Hociéndose referencia particularmente a la figu~
ra 2, deberi hacerse notar que la parte de borde periféri-
ca de los rodillos de perfiles 20, 21, 22 no ocupe la sec-
¢ildén transversal enteramente, sino éue tiene un semiangu-
1o de conicidaed de 599 g fin de propocrcionar ciertas posi-
bilidades de ajusts.

Dentro del zlcance del invento pueden realizerse
modificaciones y alteraciénes en cuanto a los detallesh.;

. Asi, como se muestra en las figures 6 a Gb, s,
tanbién posible someter a la piesza elementzl de rosoa.}b

de seccidn transversel al menos sustencislmente circular-

a una etepa de estriado y renuredo lengitudinal, figura

o™

h .. v . \

6a or nmedio de treg o cuvazlouier otro numero conveniente
s D ( b}

"
de rodillos 31, 32, 33 que estén circunferencizlmente EE;-

o L
pacisdos de manera uniforme. Estos rodillos elargan lé;::
pieza elementel de rosca y dan iugar é zonas superfic%?igs..
longitudineles que estsn endurecides debido a la acciénp:
de laminecidén realizeda sobre ellss. Entonces, se sigue
Jaminendo la pieza elemental, en uns segunda etepa de le-
minacién, por medio de rodillos de matriz de acufiado 37,
38, 39, figurs 6b, que son similares a ios rodillos de acu
flado anteriormente descritos. La operacidn de laminscidn
de la segunda etapa, figura 6b, sc realiza de tzl manersa
que las superficles estriadas 34, 35, 36 vuelven casi g
une, configuracién plana o exteriormente abombadea.

En comparacidén con la primera rezlizacidn, esta
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mayor, es

te 5,0 mm.

—- segunda realizacidén da por resultado un flujo de meterial
mucho mayor, un endurecimiento mayor del material mediente
laminacién y una produccién de materisl sustancielmente

comportamisento funci.onal me jorado por kg de materia prima{

zas elementales deberan ser reducidas en dree y alargades.

Estos parédmetros pueden calcularse como sigue:

V2

= Volumen de salida

D1 = Diémetro de entrada et
D2 = Difmetro de salida .
Reduceidn en dres R

. F1 - F2 , :::
R = T X 100 = veeecene ‘% de reduCCiOﬁ.‘:';
Alargamiento ) Tensr
Vi = V2 x LR

LR-Yl—D12x W/ 4xL D2 %

V2 D22X Tr/4XL D22 [N W W]

iEjemplo

decir, uwna cantidad incrementada de clevos de

En io‘que antecede se ha mencionado que las pie-

R = Reduccidn en drea, en %

LR = Alargamiento, debido a la reduccidn en areg

F1 = Arce de la piezae elemental de rosca entrente

F2 = Area de la pieza elemental de roscs seliente
V1

It

Volumen de entrads s,

Digmetro de la pieze slementsl de rosca entren-

Didgmetro de la pieza elemental de rosce salien-
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Didgmetro de le pieza = . :;‘i'
elementsl de rosca Radio Profunaldadw
mm R Dt P
2,-1 R dc'-"-.
0 O O s s
25 4 15
2’8 ’
© 0,6 0,30
3,1 H y
3,4 ,
o 0,8 0,50
3,7 ’ y/
4,0
0 1,0 0,65
4,3 ’ ’
\‘“’\"

Hojn nom. 7

R = 12%8 g 16 x 100 = 18,3 % de reduccidn
H

R S0 .25
Klargamiento LR = ——py = = 1,234 = 23,4
4,5 20,25 .

En lo que antecede se ha supuesto que se utilizs
ba une pieza elemental de rosca de Seccidén transversal
esencialmente circular. Naturalmenté, sl es factible comen
Zar con una rosca cén éreas superficiales longitudincles
aplanadas © estriédas, vy adoptar solamente la segunda ete-
pe de leminacion como se ha descrito anteriormente, esto
caerie todeviz dentro de} slcance del presente invento, .

- En las figuras 7 y 7a, R designa el radlo de? r}
curvatura de la punta y Dt le profundided de las estr;;;,
existiendo la relacidn entre estos parametros y los d;gme—
tros entrante y 5vllente de la Pieza elemental ae rOSCBge

'.b

gue se reproduce en la siguiente tgblg.

.
fewnp

T

—

1
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- ~ REIVINDICACIOHES -

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de este solicitud de Modelo
de Utilidad, por VEINTE afios, son 1o0s que Se recogen en
las reivindicsciones siguientes:

18,- Un clevo que tiene, en toda la longitud, o
en la mayor parte de la longitud, del véstego del clavo
rappas cuneiformes, le puntz de las cuales estd dirigida
hacie la punta del clavo-& gue estén preferibiemente Q%si
puestes a lo largo de wia linea de tornillo (hélice) elre-
dedor del vastago del clavo, en el que hay formadas eﬁ%}e
cufias circunferencielmente adyacentes al menos zonas guper

-

ficiales longitudinales estrechas gue estan endurecidas,
' L %

por laminacidén de la pieza elemental entre rodillos circun

L --Le.

ferencialmente espaciados de manera uniforme y que trgbgja

[ »

radiaslmente. . » I

Pl

P
28.~ Un clavo segin la reivindicacién 18, en' el

que les zonas superficiales longitudingles son les zonas:
superficigles infericres de estriss longitudinales.
8.~ Un clevo segun la reivindicacibén 18, en el
que las zonas superficiales longitudinsles acuerdzn suave-
mente con las zonsas superficialeé que llevan cufia.
42.,~ Un clavo segun la reivindicacidén 12, en el
que las zonas superficiagles longitudinsles estén repuestas
a sustanciglmente la misma configuracidn externa que las
superficies que llevan cuiia.

.- Un clavo.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, représentado en los dibujos gue se acompafisn y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consts de nueve hojas escritas a

maquina por una sola cara.
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