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» PROCETIMIENTO DE FABRICACION DE TORNILIOS AUTOMACHO °
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MEMORIA DESCRIPTIVA

10 ' Ia presente pa_tgnbe de in_ve_nc:l.én_tiene por obe
jeto, como su emnciado ig@ca, un procedimiento de fabrica-
¢ién de tornillos asutamacho, cuyo procedimiento proporciona un
nuevo tipo de tormillo el cusl ofrece la particularidad de que

. al} ser roseado autb'barrena la perfar.'aeién sobre el material em

15 que se efectue su dispoaicion, golidarizandose a dicho mate-
rial, mpliendose los fines eseneia.les para los que espee:.fi-
camente ha sido concebido con la mixima seguridad y efmacia.

B Come es sabido los tornillos estdn constituidos
por unos vastagos que, en uno de sus extremos conforman una ea
- 20 “beza pare’ “su accionamiento, mientras que ls cafia presenta un
fileteado pera su roscado. Tos tornillos que se emplean commun-
mente an carpinter:'.a, 0 sea pars su fi;acion sobre madera, pre-
sentan el extremo apuesto al de le cabeza rematado en puntsa,

lo cual facilita la penetracidn; perc em otras aplicaciones,
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los tormillos se complementen con ume tuerca y, en este ca
80, los tarnillos no rewatan en punta sino més bien en for-
ma troncoec'mica, por lo que el inaterial en que se hayan de
disponer estos tornillos ya precisan teber hecha 1a perfo-
racién resulta précticamente imposible que tenga el mismo
didmetro que la del tornillo que en slla se haya de dispo-
ner; mesentandc entonces dos iz;cmveéientes: sl 1la perfo-
racidn tiene un didmetro mayor gue ol deo la cafin del tormi-
llo; éste queda holgado por lo gque su efecto es deficien‘te,.
¥ 81 1la perfemdén es t_ie' didmetro ligeramente menor que el
de la cafin del tormillo, el forzarse el aso del tornilloe
su ﬁieteado d_espren&e viruta del meterial de la perfora-~
dén; cuya viruta se aglomera en el fileteado e impide el
roscado de éste.

Es objeto de la presente invencidn un proce-
dimianto mediante el cual se logran tornillos automacho
rincipalmente destinandos a su empleg sobre mtérialea au-
roa; tal como (hierro; materiales ﬁle'.stieos; baquelita; po-
liete].enc; etc.); cuyos tornillos estén rovistos de medios
que permiten el barremado o cizallado de la perforecidn en
que se disponen, durante la operacién de roscado del mismo,
con la pa.rtimlaﬁdadi de que dichos medios determinan que
la viruta o desperdicio del material que se produzea no se.
aglomere en las estrias del roscado. De este modo se posi-

' pilita 1a disposicion y fijacién de los tornillos en placas

¢ plezas de baquelita, procelana o similares, en las que,
previa.mente, se ha mraecticado la perforgcicn 0 paso perti-
nente pers dlichos toz?nillos; siendo estas perforaciones o
pasos de aidmetro liéeramente menor que el de Ala cafa del
tornillo.
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, bos tornillos objeto de la mresente imven-
cidn se obtienén par estampado en frio a partir de hilo de

cualquier metal maleable, comp;'gin&iendo el proceso las si-
guientes operaciones en cadenas

a) Ccarte del hile a la medida deseada, a cu
yo fin el citado hilo pmsa a través de una boquills 1la
cual se rélaciora con una cuchilla de modo que sl pasar por
ls boquilla la parcién Vd_e hile correspondiente para una pie
za 0 tornillo, la2 cuchilla descienﬁe produciendo su:corte.
Ia cuchilla se relaciona a su vez con un mecanismo que suje
ta 2 1a porcidn de hile cortado y lo tranmsporta, sutomdti-
camnte, situandolo frente a la correspond iente estampza o
sufridera. |

b) Prefarmado de la cabezae. Ia porcidn de hi-
lo cortado segan operacidn precedente, se dispone entre una
estampa y su correspondiente sufridera, cuyos elementos de-
terminan el preformado de la cabeza del tornillo y el de 1la
extremidad conica de la cafia. \

¢) Estampacién fimal de la cebeza., Para elle

se utiliza 1a estampe adecuada a la forma de cabeza que se

desee, en donde uma vez efectuado el estampado final 'de la
preformada cabeza, actua el extraetor de 1a sufridere, de-
jando libre el remache y listo pare roscar. '

Las operaciones indicadas corresponden a la

. primera fase del proceso, comprendiendo 1a transformacidn

del hilo en remache, y estampedo simlténeo de la cabeza y
de la forma cénica de la cafia, para que la rosca de esta
dltima quede temtién cdnica como en los machos normales de

roscars
En la segunda fase se efectua el roscado o
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fileteado modiante varios elementos dispuestos convenien~-
temente en ume miquina autciﬁética, comprendiendo estos
elementos ums gufas para entrada de remachés, obtenides
segﬁ:n las operaciones de 1z primera fase, y uncs peines o )
lemimde;'es roscados Qe, oscilando en sentidos <_=ontrarios,
imprimen, por Iamizzgeién, en la cafia del remache, un-se-
liem':é; en espiral que forme la rosca del tornilie.

' En la tercera fase del proceso; se produce
el entallado de la cabeza del tomillo; a cuyo fin uma vesz
practicado el fileteado en la -caﬁa los tornillos se dispo-
nen en umas guiss que los transportan y los hacen pasar de
forma convmien‘be; pare que un dis‘poeitivo'de cuchilla les
produzea la entalla dismetral en la superficie de le cabeza
opuesta 2 1a de la cafia. Este corte serd de dimensi ones con
venientes ¥y adecuadas_al tamafio de cads to_millo, e igual-
mente podrd ser doble, formendo cruz o aspa, etCe

' En la cuarta operacion se dota al tornille
de la propiedad de ser autmnaeho; a cuyo fin los tornillos
obtenidos segﬁn las operaciones precedentes se disponen en

unos transportadores que los llevan & un sujetador que pre-

senta y encara, convenientemente, sl tornillo, frente a una

fresa cortante de forma circular, la cuel practice en la

catadel tornillo urme ranura de forma que, mirande al tor-

-nille par la punta y perpendicularmente & la base o plano

de la eabeza, las caras laterales del corte forman éngulo

recto con =mu vértice en el centro de la cafia o eje longi-

tudinal de le pieza. Ia interseccidn emtre ume de las ca-
ras del angulo de la entalls o corte y la generatriz de la
cafia dai tornillo; forme una arisfa viva que es la que coi
ta el material del cuerpo que forma la tuerca del tornillo;
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pemitiendd de esta manera que l1a viruta arrancada quede
acamuleda en la parte interior del dngulo que farma la en
talla practicads.

Todas 1as fases del proceso son automaticas
¥ estin convenientemente encadenadas.,

Los tornillos ﬁetemmados mediante este
proceaim.ento ¥ que sgse Ffabriquen en acerv, pueden ser tra-

tados eonvenient’enante con el fi‘n de. dar la eensistencia

‘ adecuada 2 la grista cortante.

Estas son a grandes rasgos las operaciones
del procedimiento objej:o de esta patente para 1z obtencidn
de tornillos automacho, las cuales se pondrén de manifies-
to, méds particularmente, en el transcurso de la descrip-
cidn que & centimwmcidn se dd, en la que, pare facilitar
su counpremsién; se hace refe_rencia a los dibp.joe. adjuntos,
en los que tan solo a via de ejemplo, se-esquematizan las
operaciones esenciales del procedimiento. Estos detalles
se dan a titulo ilus-trativo; por tento esta memoria debe
ser considerada sin cardcter restrictivo;

En los dibujos adjuntos:

Ias figuras 1; 2y 3; muestran esquemét;éa-
mente las tres primeras operaclones de'l_‘ proceso, O sea,
corte del hilo en parciones previamente @eteminadas, pre—
formado de 1a \cabeza y cafis del tornillo, y estampado fi=-
nal de dicha cabeza y cafia,

En la figura 4 se muestra la operacion de
roscsr 1z cafia del tornillo, determinandose su filete por
laminado.

En la flgura 5 se muestrs la ultims opera-

eidn del Procésg; que consiste en proéneir un corte entran
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te on angulo en el cuerpo de la cafia del tornillo, a pare-
tir de la extremidad de es'l:a., en donde dicho corte alcane
ze su mayor profundidad, En operaeidén previa se efectua el
entallado diametral de la cabeza del tormillo.

Como se puede apreciar en lag figuras es-
quematizadas del proceso, para la obtencidn de tornillos
eutomacho que se mweconiza, el hilo =1= se hace pasar a
travéé de l1la boguilla guia -2-~ de forma que al pasar um
porcién medeterminade de diefho hilo -~1-, se produce el
descenso de la cuchille -3- que corta dicha pareidn, vol-
viendo dicha cuchills a su posicidon normal o inicial, mien
tras se produce el pasé de otra porcién de hilo -~l-, en
cuyo momento volyere'. é descender la cuchilla =3-, repitieé
dose el ciclo. Una vez cbtenida la parcidon de hilo -l- se
rrocede el estampado pi'evio o preformado: de la cabeza del
tomillo; a cuyo fin se dispone dicha porcion en una sufri
dera -4- enfrentada a uma estampa -5- que presenta una ca-—
vidad o hueco =6~ que inicie la forma de la cabeza =7= del
tomillo; mientras que la éufridera tiene una cavidad que
conforma la cafla -8~ del tornillo dendole a su extremidad
ciefta conicidad. Tanto la sufridera —4- como la estampa
-5- estén provistas del correspondiente extractor -9-. El
tornillo preformado asi obtenido;, se dispone en otra su-
fridera ~10- provista de extractor -11- que queda enfrén—
tada a otra estampa ~12- que tiene practicado un husco ~13-
que conforma la cabeza ~l4- definitiva que hays de presen-

+tar el tormillo, mientras que la sufridera proporeciona a

la cafia -15- su forma definitive y liste para el roscado.
En 3s segunda faae del proceso, €l remache
obtenido, segun las operaciones precedentes, es transpore
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tado por loe elsmentos correspondientes hasta las gufas de
entrada a los peines =lfm ¥y «17= laminadores del roscado;
e\zyos peines presentan un dentado ~13- en sus caras enfren
tadas; de forma que; oscilando en sentidos contrariocs, im
prﬁngn en la cafia -15-; por ]amimcién;-el filete en espi-
ral que forma la rosca del tormillo. Loe tornillos asi tra

tados son pasados pd:é una entalladora que mactica el cor-

te diametral de la cabeza, puiiendo ser este oorte‘o enta-

llado de forma y dimensiones adecuadas s las del tamafio de

‘los tornillos.

Une vez entallada la cabeza del tornillo se
procede & dotar 8 date de loe medios que permiten sea au-
tomacho, a cuyo £in, en l1a Ultima fase del poceso, los
tornillos son transportados hesta un sujetados que presen=
%8 y encara convenientemente a2l tornillo -15- frente a une
fresa cortante -19- de farme circalar, la cual practica
una ranura =20- de modo que; mirando al tornillo por la
punta de la cafia -15-; Y perpendicularmente a las base o
plano de la cabeza -_-14—-, las caras latemlés del corte -20-
forman éngulo recto, con su vértice en el eje longifudiml
de la eafia -15-, Le interseccién entre una de las cares del
a'.ngulo de 1a entalls ~20- y la generatriz de la cafie -15-
del torﬁillo, determina una arista viva que es la que éor-
ta el material del cuerpé qué forma la tuereca del tornille, .

" permitiendo de este modo que la viruta arrancada quede acu

milada en 1a parte interior del angulo de dicha entalla
=20=.

Como se puede apreciar por todo cuanto que
da expussto, el procedimiento que se préconiza proporéio-

na un mievo tornillo sutomacho, que ofrece notables venta
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jas de tipo practico spbre los tornillos comocides hasta
el Tresente, o _ |
- Se hace cfonstar a los efectos oportunos que
en el objeto de 'esta patente se >podrén introducir todas
aquellas variaciones de detalle que las circunstancies ¥
1a préctica pudieran aeonst_ajar; siempre y cuan&o'que; con
las mismas, no se modifiquen las caracteristicas esencia-
les del 'p‘rocedimiento descritoe.

E_G..T &

r———

_ ~ Se declara de propia invencidn y novedad el
contenide de las siguientes
REIVINDICACIONES
1.- Procedimiento de fabricacidn de tornilles au=-

- tomacho, por estampado en frio a pertir de hilo de cual-

quier metal maleable, que se caracteriza porque el hilo es

pasado a través de una boquilla guia, de manera que al pa-

sar una poreidn predeterminada se produce el descenso de
una éuchillar que corta dicha porei(m ¥ retorna a su posi-
cién inicial, mientras se produce el paso de otra porcidn,
repitiendose el ci'ele-; las porciones de hilo obtenidas se
digponen unitariamente en una sufridera enfrentada a una eé
tampa que preformals cabeza del tcu:niilo,. en tanto que la
sufridera proporciona la forma a la cafia, dandole 2 su ex-
tremidad cierta conicidad, siendo sometida la pieza de ca-
beza preformada a la accion de uma segunda estampe que de-
termima la forma y dimensiones definitivas de la cabeza y;
uns veﬁ retirada la citada éstampa, actua un extractor que
desaloja a la pieza cbtenida de la sufriders que la portaba,
2.- Procedimiento de fabrieacidn de tornillos au-
tomacho, que se caracteriza porque la pieza obtenida segtin
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1a reivindicacion precedents, es arrastrada hasta las guias

de en'brad_é a los peinss laminadores del roscado, cuycs pei
nes presentan en sus caras enfrentadas un dentado que, al
oscilar en sentidos ecntfarioé sobre la cafia, iﬁ:grimen en
ésta al filete emn espiral que forma su rosca, entallandose
seguidgmente el corte diametral de la cabeza del tormillo. -
>3‘.-' Procedimiento de fabricacion de tornillos au-
tomacho, que se caracteriza _pdrque las piezas 'tratadas' 50~

guin reivindicaciones precedentes, son transportadas hasta

- un sujetador que rresenta y encars al tornillo frente a una

fresa cortante de forme circular, la cual araca al tornillo
por ls extremidad de la cafia y produce en ella uma abertu-
ra cuyas ceras laterales forman éngulo rec.'to con su vérti-
ce en el eje longitudinal de la citada cafh; ;Eomando; 1a
interseccidén de ume de las carss o plenos del a'ngulo de la
enta].la; con la generatriz de la cafla del torhille; uns
arista viva para cortar el material del cuerpo en que se
alojs este tmillo; q&edéndo_ la viruta arrancada, al ser
roscedo éste en dicho cuerpo, acumileda en la parte inte-
rior del éngule de la entalls. |

4+~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE TCRNILLOS
AUTOMACHO. . ‘

Podo ello tal y come se describe y reivindi-
ca en la presén‘be memoria que conéta de nueve hojas mecano-'
grafiadas por una sola de sus carse y lémina de dibujos ad
Jjuntae.

Barcelome, 25 de Abxil de 1964,

P. PUJOL
P- P»
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