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P Í  T E N T E DE I N V E N  C I O  N 

a favor de la  razón so cia l

HUCS DE ARTURO SIMON, S .A ., sociedad española, domi- 

$ c iliad a  en Barcelona, ca lle  Alava na 1 1 2 ,

por:

"  IROGEna C EnTO BE IMBRICACION DE TORNILLOS AUTOmCHO "

-oOOo-

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

10  La presente patente de invención tiene por ob­

je to , como su enunciado indica, un procedimiento de fabrica­

ción de to rn illo s aut amacho, cuyo procedimiento proporciona un 

nuevo tipo de to rn illo  él cual ofrece la  particularidad de que 

a l  aer roscado autobarrena la  perforación sobre e l m aterial en 

15 que se efectúe su disposición, solidarizándose a dicho mate­

r ia l ,  cumpliéndose lo s  fin es esenciales para los que esp ecífi­

camente ha sido concebido con la  máxima seguridad y e fic a c ia .

Come es sabido lo s to m illo s están constituidos 

por unos vastagos que, en uno de sus extremos conforman una ca 

20 'beza para su accionamiento, mientras que la  caSa presenta un 

file tead o  para su roscado. Los to rn illo s que se emplean coman— 

mente en carp in tería , o sea para su fija c ió n  sobre madera, pre­

sentan e l extremo opuesto a l de la  cabeza rematado en punta, 

lo  cual fa c i l it a  la  penetración: pero en otras aplicaciones,
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25 lo s to m illo s se complementan con una tuerca y , en este ca 

so , lo s to m illo s no rematan en punta sino más bien en fo r­

ma troncoconica, por lo  que e l m aterial en que se hayan de 

disponer estos to m illo s ya precisan tener hecha la  perfo­

ración resu lta  prácticamente imposible que tenga e l mismo 

10  diámetro que la  del to m illo  que en e lla  se haya de dispo­

n er, jpresentando entonces dos inconvenientes: s i  la  perfo­

ración tiene un diámetro mayor que e l de la  caña del tom i­

l lo ,  éste queda holgado por lo  que su efecto es d eficien te, 

y  s i  la  perforación es de diámetro ligeramente menor que e l 

15 de la  caña del to m illo , a l forzarse e l paso del tom il lo  

su filetead o  desprende v iru ta  del m aterial de la  perfora­

ción, cuya v iru ta  se aglomera en e l  filetead o  e impide e l 

roscado de este*

Es objeto de la  presente invención un prooe- 

40  diminuto mediante e l cual se logran to rn illo s automacho 

principalmente destinados a su empleo sobre m ateriales du­

ro s, t a l  como (h ierre , m ateriales p lá stico s, baquelita, po- 

lie te le n o , etc.),  cuyos to m illo s están provistos de medios 

que permiten e l  barrenado o cizallado de la  perforación en 

45 que se disponen, durante la  operación de roscado del mismo, 

con la  particularidad de que dichos medios determinan que 

la  v iru ta  o desperdicio del m aterial que se produzca no se 

aglomere en la s  e stría s  del roseado. De este modo se posi­

b il it a  la  disposición y fija c ió n  de los tor n illo s en placas 

50 o piezas de baquelita, pro colana o sim ilares, en la s  que, 

previamente, se ha practicado la  perforación o paso p erti­

nente para dichos to m illo s , siendo estas perforaciones o 

pasos de diámetro ligeramente menor que e l de la  caña del 

- to m illo .
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55  Loa to rn illo s objeto de la  presente inten­

ción se obtienen par estampado en fr ió  a p artir de h ilo  de 

cualquier metal maleable y comprendiendo e l proceso la s  s i ­

guientes operaciones en cadena?

a) Corte del h ilo  a la  medida deseada, a en 

60 yo f in  e l citado h ile  pasa a través de una boquilla la

cual se relaciona can una cuchilla de modo que a l pasar por 

la  boquilla la  porción de h ilo  correspondiente para una pie 

za o to m illo , la  cuch illa desciende produciendo su corte.

La cuch illa se relaciona a su vez con un mecanismo que suje 

65 ta  a la  porción de h ilo  cortado y lo  transporta, automáti­

camente, situándolo frente a la  correspondiente estampa o 

sufridera*

b) Preformado de la  cabeza* La porción de h i­

le  cortado según operación precedente, se dispone entre una

70  estampa y su correspondiente su frid era , cuyos elementos de­

terminan e l preformado de la  cabeza del to rn illo  y e l de la  

extremidad cónica de la  caña.

o) Estampación fin a l de la  cabeza* para e llo  

se u t iliz a  la  estampa adecuada a la  forma de cabeza que se 

75 desee, en donde una vez efectuado e l  estampado fin a l de la  

prefarmada cabeza, actúa e l extractor de la  su fridera, de­

jando lib re  e l remache y l is t o  para roscar*

Las operaciones indicadas corresponden a la  

primera fase  del proceso, comprendiendo la  transformación 

80 del h ilo  en remache, y estampado simultáneo de la  cabeza y 

de la  forma cónica de la  caña, para que la  rosca de esta  

última quede también cónica como en los machos normales de 

roscar*

En la  segunda fase se efectúa e l roscado o
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85 filetead o  mediante varios elementos dispuestos convenien­

temente en una máquina automática, comprendiendo estos 

elementos unas guías para entrada de remaches, obtenidos 

según la s  operaciones de 3a primera fa s e , y unos peines o 

laminadores roscados que, oscilando en sentidos contrarios, 

90  imprimen, por laminación, en la  caña del remache, un sa­

lie n te , en e sp ira l que forma la  rosca del to m illo .

En la  tercera fase del proceso, se produce 

e l entallado de la  cabeza del to m illo , a cuyo fin  una vez 

practicado e l file tead o  en la  caña los to m illo s se dispo- 

95 nen en unas guías que los transportan y lo s Meen pasar de 

forma conveniente, para que un d ispositivo  de cuchilla le s  

produzca la  en talla  diametral en la  superficie de la  cabeza 

opuesta a la  de la  caña. Este corte será de dimensiones con 

venientes y adecuadas a l tamaño de cada to m illo , e igu al- 

100 mente podrá se r doble, formando cruz o aspa, e tc .

En la  cuarta operación se dota a l to rn illo  

de la  propiedad de ser autemaeho, a cuyo fin  lo s to rn illo s 

obtenidos según la s  operaciones precedentes se disponen en 

unos transportadores que los llevan  a un sujetador que pre- 

105 sonta y encara, convenientemente, a l  to m illo , frente a una 

fresa  cortante de forma c ircu la r, la  cual practica en la  

caña del to m illo  una ranura de forma que, mirando a l tor­

n illo  par la  punta y perpendicularmente a la  base c plano 

de la  cabeza, la s  caras la te ra le s  del corte forman ángulo 

110  recto con su v értice  en e l  centro de la  caña o eje longi­

tudinal de la  pieza. La intersección entre una de la s  ca­

ras del ángulo de la  en talla o corte y  la  generatriz de la  

caña del to rn illo , forma una a r is ta  v iva que es la  que cor 

ta  e l m aterial del cuerpo que forma la  tuerca d d  to rn illo ,



4 ^ 115 pencit iendo de esta manera que 3a v iru ta  arrancada quede 

acumulada en la  parte in terio r d el ángulo que forma la  en 

taU a practicada.

Todas las fases del proceso son automáticas 
y están convenientemente encadenadas.

120 Los to m illo s  determinados mediante este

procedimiento y que se fabriquen en acero, pueden ser tra­

tados convenientemente con e l f in  de dar la  consistencia 

adecuada a la  a ris ta  cortante.

Bstae son a grandes rasgos la s  operaciones

125 del procedimiento objeto de esta patente para la  Obtención 

de to m illo s  automacho, la s  eualea se pondrán de manifies­

to , más particularm ente, en e l transcurso de la  descrip­

ción que a continuación se dá, en la  que, para fa c ilita r  

su comprensión, se hace referencia a los dibujos adjuntos,

130  en lo s que tan so lo  a v ía  de ejemplo, se esquematizan la s  

operaciones esenciales del procedimiento. Batos d etalles 

se dan a títu lo  ilu stra tiv o , por tanto esta memoria debe 

ser considerada sin  carácter re str ic tiv o .

En los dibujos adjuntos:

335 Las figu ras 1 , 2 y 3 , muestran esquemática­

mente la s  tres primeras operaciones del proceso, o se a , 

corte del h ilo  en porciones previamente determinadas, pre­

formado de la  cabeza y caBa del to m illo , y estampado f i ­

nal de dicha cabeza y caSa.

140 En 3a figu ra 4 se muestra la  operación de

roscar 3a caSa del to rn illo , determinándose su f i le te  por 

laminado.

En la  figu ra  5 se muestra la  última opera­

ción del proceso^ que consiste en producir un corte entran

- 5-
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te en ángulo en e l cuerpo de la  caña del to rn illo , a par­

t i r  de la  extremidad de é sta , en donde dicho corte alcan­

za su mayor profundidad. En operación previa se efectúa e l 

entallado diametral de Ha cabeza del to m illo .

Como se puede apreciar en la s  figuras es­

quematizadas del proceso, para la  obtención de torn illos 

automacho que se preconiza, e l h ilo  - 1 -  se hace pasar a 

través de la  boquilla guia -2 -  de forma que a l pasar una 

porción predeterminada de dicho h ilo  - 1 - ,  se produce e l 

descenso de la  cuchilla -3 -  que corta dicha porción, vo l­

viendo dicha cuchilla a su posición normal o in ic ia l, míen 

tras se produce e l paso de otra porción de h ilo  - 1 - ,  en 

cuyo momento volveré a descender la  cuchilla - 3 - , rep itien  

dose e l c ic lo . Una vez obtenida la  porción de h ilo  - 1-  se 

procede e l  estampado previo o preformado de la  cabeza del 

to m illo , a cuyo fin  se dispone dicha porción en una su frí 

dera —4— enfrentada a una estampa —5— que presenta una ca­

vidad o hueco -6 - que in ic ia  la  forma de la  cabeza —7— del 

to m illo , mientras que la  su fridera tiene una cavidad que 

conforma la  caña -8 - del to m illo  dándole a su extremidad 

c ierta  conicidad. Tanto la  su fridera -4 -  como la  estampa 

- 5-  estén provistas del correspondiente extractor -9 - .  E l 

to m illo  preformado a s i obtenido, se  dispone en otra su­

frid era  - 10 -  provista de extractor - 1 1 -  que queda enfren­

tada a otra estampa - 12 -  que tiene practicado un hueco - 13-  

que conforma la  cabeza - 14-  d efin itiva  que baya de presen­

ta r e l  to m illo , mientras que la  sufridera proporciona a 

la  caña - 15 — su forma d efin itiva  y l is t a  para e l roscado.

En la  segunda fase del proceso!, el remache 

obtenido, según la s  operaciones precedentes, es transper-
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17$ tada por loa elementos correspondientes hasta la s  guías de 

entrada a loa peines —16— y —17— laminadores del roscado, 

cuyos peines presentan un dentado —18 -  en sus caras enfren 

tadas, de forma que, oscilando en sentidos contrarios, im 

primen en la  caSa -15- ,  por laminación, e l f i le t e  en e sp i- 

18o r a l  que forma la  rosca del to rn illo . Loe to m illo s a s í tra  

tados son pasados por una entalladora que practica e l cor­

te diametral de la  cabeza, pudiendo ser este corte o enta­

llado de forma y dimensiones adecuadas a la s  del tamaSo de 

lo s to m illo s .

185 nos vez entallada la  cabeza del to m illo  se

procede a dotar a este de los medios que permiten sea su— 

tomacho, a cuyo f in , en la  últim a fase del proceso, lo s 

to rn illo s son transportados hasta un sujetados que presen­

ta y  encara convenientemente a l to m illo  - 15 -  frente a una 

190  fresa  cortante - 19-  de forma e ircu la r, la  cual practiea 

una ranura -20— de modo que, mirando a l  to m illo  por la  

punta de la  caSa - 15—, y perpendicularmente a la s  base o 

plano de la  cabeza - 14- ,  la s  caras la tera les del corte -20— 

forman ángulo recto , con su vórtice  en e l e je  longitudinal 

195 de la  caSa —15- .  La intersección entre una de la s  caras del 

ángulo de la  en talla  - 20-  y la  generatriz de la  caSa - 15-  

del to rn illo , determina una a ris ta  viva que es la  que cor­

ta e l m aterial del cuerpo que forma la  tuerca del to rn illo , 

permitiendo de este modo que la  v iru ta  arrancada quede acu 

200 mulada en la  parte in terior del ángulo de dicha entalla 

—20—.

Como se puede apreciar por todo cuanto que 

da expuesto, e l procedimiento que se preconiza proporcio­

na un nuevo to m illo  automacho, que ofrece notables venta
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e l presente.

3e hace Constar a los efectos oportunos que 

en e l objeto de esta patente se podrán introducir todas 

aquellas variaciones de detalle que la s  circunstancias y 

210 la  práctica pudieran aconsejar, siempre y cuando que, con 

la s  mi amas y no se modifiquen la s  características esencia­

le s  del procedimiento descrito#

" N 6 T A

Se declara de propia invención y novedad e l 

215 contenido de la s  siguientes

R E I V I N D I  C A C I O N E S  
1 . -  Procedimiento de fabricación de to rn illo s au- 

t  orna cito, por estampado en fr ío  a p a rtir  de h ilo  de cual­

quier metal maleabley que se caracteriza parque el h ilo  es 

220 pasado a través de una boquilla gu ia, de manera que a l pa­

sar unA porción predeterminada se produce e l descenso de 

una cu ch illa  que corta dicha porción y retam a a su posi­

ción in ic ia l, mientras se produce e l paso de otra porción, 

repitiéndose e l c ie lo ; la s  porciones ds h ilo  obtenidas se 

225 disponen unitariamente en una sufridera enfrentada a una es 

tampa que prsfonoala cabeza del to rn illo , en tanto que la  

sufridera proporciona la  forma a la  caña, dándole a su ex­

tremidad c ierta  comicidad, siendo sometida la  pieza de ca­

beza preformada a la  acción de una segunda estampa que de- 

210 termina la  forma y dimensiones d efin itivas de la  cabeza y , 

una vez retirad a la  citada estampa, actúa un extractor que 

desaloja a la  pieza obtenida de la  sufridera que la  portaba, 

2#- Procedimiento de fabricación de to m illo s an­

toma cho, que se caracteriza porque la  pieza obtenida según
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3a reivindicación precedente, ee arrastrada hasta la s  guías 

de entrada a los peines laminadores del roscado, cuyos peí 

nes presentan en sus caras enfrentadas un dentado que, a l  

o sc ila r en sentidos contrarios sobre la  caña, imprimen en 

ésta s í  f i le te  en e sp ira l que forma su rosea, entallándose 

seguidamente e l  corte diametral de la  cabeza del to m illo .

3 * -  Procedimiento de fabricación de to m illo s en­

torna cho, que se caracteriza porque la s  piezas tratadas se­

gún reivindicaciones precedentes, son transportadas hasta 

un sujetador que presenta y encara a l to m illo  frente a una 

fre sa  cortante de forma c ircu la r, la  cual araca a l to rn illo  

por la  extremidad de la  caSa y produce en e lla  una abertu­

ra cuyas caras la tera les forman ángulo reoto con su v é r t i­

ce en e l e je  longitudinal de la  citada caSa, formando? 3a  

intersección de "na de la s  caras o planos del ángulo de la  

en ta lla , con la  generatriz de la  caSa del to rn illo , una 

a r is ta  viva para cortar e l m aterial del cuerpo en que se 

a lo ja  este to m illo , quedando la  v iru ta  arrancada, a l se r 

roscado éste en dicho cuerpo, acumulada en la  parte inte­

rio r del ángulo de 3a e n ta lla .

255 4. -  PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TORNILLOS

AUTOmCHO.

Todo e llo  ta l y como se describe y re iv in d i­

ca en la  presente memoria que consta de nueve hojas mecano­

grafiadas par una so3a de sus caras y lámina de dibujos ad 

260 junta.

Barcelona, 25 de A bril de 1964 .
P; P U J O L
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