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Esta invencidn se releciona con tornillos
para madera, es decir, oonﬁornillos que ‘tienen uns ros-
ca del tipo atornillable en madera tal como ms ade-
lante se define aqui, cuya rosca de tipo atornillable

5. en madera estd especificamente diseilada y destinada a
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utilizarse en la formacidn de la rosca acoplable a
la suya propia en madera u otro material andlogamente
deformable, al que se hard referencia agui con la ex~
presidn "madera o material anflogo! y que comprends
una porcidn terminal en punta adaptada para un ano-
plamiento de penetracibn con la madera o material and-
logo cuando se introduce inicialmente el toranillo, sin
que el material se provea necesariamente de anitemano
de un orificio piloto o receptor del tornillo, y vna
cabeza dotada de un didmetro externo superior al de
la adyacente espiga del tornillo, para asegurar una
madera u otro elemento a la madera o material anilogo
en que se introduce el tornillo, presentando la cabe-
za una porcidn de acoplamiento a la herramienta de in-
troduceidn,

Le invencidn es particularmente aplicable
a tornillos para madera en los que la porcidn de la
cabeza de acoplamiento a la herramienta de introduccidn
es un entrante no circular formado simulténeamente con
la cabega del toranillo mediante una operacidn de enca-
bezado por medic de un punzbén encabezador que despla-
za el metal del material de alambre original con el
que se forma corrientemente el tornillo para madera,
en wna direccidn gensralmente radial haciz el exterior,
en una posicibén adyacente a la unidn de la cabeza del
tornillo con la espiga.

Por el términoc "rosca del tipo de tornillo
para madera!, tal como aqui se emplea, se entlende que
la rosca estd especificamente digefiada para su penetra-

cibén en madera o materizl andlogo, a diferencia de la



10.

20,

25.

30a

322508
3

especificamente disefiada para atornillarse en un miem-

bro metélico, por ejemplo, medlante una accldn de auto-
sterrajado en metal, en oposicidn a madera o material
anflogo; es decir, la rosca es del tipo corrierntemente
formzdo en los *tornillos para madera, o diferencla de
las roscas corrientemente formadas en tornillos para
mAquinas, incluyendo tornillos para mégquina auto-
aterrajables. Tales roscas del tipo para maderz eon
conocidas en el arte y no necesitan definirse con pre-
cisién aqui. En particular, al compararse con tornillos
de mAquina convencionales que incluyen roscas pars mé-
quing auto-aterrajables para su atornillemiento en me-
tal, los fondos de las roscas, en sus bases, es decir
en 1z periferia del nlcleo de la espiga roscada, son de
configuracidn cilindrica o cilindrica~-shusada, frente

a le configuracidn en V.

En los tornillos para madera, particular-
mente los que se emplean en operaciones de produccidn
en masa, por ejemplo en la industria del mueble, es
frecuentemente necesario encerar o lubricar especial-
mente de otro modo las roscas de los tornillos a fin
de facilitar la rdpida insercidn de éstos, sin defor-
mar o daflar indeseablemente el material, tal como las
fibras de madera. Ia provisidn de tal lubricante lleva
consigo la congiderable desventaja de gque la maders o
material anflogo en gue sze introduce el tornillo es sus~
ceptible de mancharse o deteriorarse de otro modo; tal
manchado o deterioro ocurre con frecuencia al cabo de
un periodo de tiempo como consecuencia de un lento

rezumado del lubricante regidual de la rosca del tor-
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nillo insertado a la superficie de la madera o material
andlogo adyacente a la boca del orificio del torniilo.
La presente invencidn tiene por objefd prin-
cipal la provisidn de un nuevo y perfeccionado torni-
1lo para maders en el gue, sin una aprecisble reduccidn
en la resistencia del tornillo totalmente introducido
a su refirada bajo una carga axial que actie a lo largo
del mismo, el par de fuerszas requerido para invroducir
el tornillo en la madera o material andlogo, sin dotar
a aquél de ninguna forma de lubricante, es del mismo
orden que el empleado en un tornillo convenclonal para
madera de tamafio total similar e introducido bajo con-
diciones similares, con la excepcidn de gque su rosca
es especialmente encerada o lubricada de otro modo de
antemano, a fin de que sin ningdn sacrificio en su ren-
dimiento, frente a los tornillos convencionales lubri-
cados para madera, se evite eﬁriesgo de manchar o de-
teriorar indeseablemente la maders o materisl andlogo
en que se introduce el tornillo.
Un objeto secundario de la invencidn es el
de obtener, mientras se efectla la citada mejora en
el rendimiento del tornillo, una importante economia
de material en comparacidn con un tornillo para made-
ra convencional de tamafic total andlogo.

La presente invencidn proporciona un tor-
nillo para madera gue comprende un cuerpo formado de
material de alambre de seccidn poligonal de configu-
racibdn s6lida en toda su longltud, que se retusrce
alrededor de su eje longitudinal pare formar una se-

rie de canasles circunferencialmente espacliados e in-
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clinados respecto al eje longitudinal del tornillqy
separados entre si por las esquinas del material de
seccidn poligonal, presentando el tornillo una cabeza
de introduccibn de didmetro externc superior al de la
espiga adyacente, estando provisto de un tipo de rosca
para madera formada en la parte periférica del material
de manere que se extienda tambidn sobre la poreibn ter-
minal en punta del tormillo, presentando la citada ros-
ca sus crestas con una maxima profundidad radial en las
posiciones correspondientes a cada una de dichas esqui-
nag en las que el didmetro total de la rosca es igual
al didmetro exterior del material retorcido antes del
roscado, presentando sus crestas una profundidad ninima
0 nula en las pogiciones correspondientes a la profundi-
dad méxima de los canales, escalondndose relativamente
lag crestas de profundidad minima o nula de roscas axial-
mente adyacentes en direccidn circunferencial, como con-
secuencia de la disposicidn inclinada de los canales,de
manera que con el tornillo totalmente introducido se
ofrezca una resistencia a una carga de retirada axialmen-
te dirigida, comparable a la de un tornillo convencional
de tamafio total andlogo y de paso de rosca también ané~
logo, totalmente introducido en la misma digtancla axisal
en el mismo material.

Le presente invencién proporeciona tembién
un método de fabricacidn de un tornillo para madera,
que comprende las operaclones de proporcionar un seg-
mento de material de alambre de seccidn poligonal de
configuracidén maciza en toda su longitud, que se re-

tuerce alrededor de su eje longitudinal para dotar al
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material de una serie de canales circunferencialmente
espaciados, cada uno de ellos inclinado en toda la lon-
gitud del material y separados entre si por las esqui-
nas del material de seccidn poligonal, el encabezémienr
40 de un exbtremo del segmento de material para défarle
de una cabeza provista de un didmetro periféricatéupe~
rior al difmetro total del material, la configurecsidn
del extremo opuesto del segmenio de material para do-
tarle de una porcidn terminal ahusada de penetraciln
en la madera, y la formacidn en el material de uba ros-
ca del tipo de tornillo para madera, de manera gue se
extienda sobre la citada porcidn terminal shusada, te-
niendo las crestas de tal rosca una profundidad radial
méxime en las posiciones correspondientes a las esqui-
nag del material poligonal retorcido, donde el difme~
tro total de la rosca es igual al didmetro exterior
del material retorcido antes de la formacidén de la ros-
ca, y presentando una profundidad ninima o nula en las
posiciones correspondientes a los canales inclinados,
de manera que las crestas axlalmente adyacentes de la
rosca de una profundidad minima o nula queden escalona-
dag relativamente en una direccidn circunferencial res-
pecto al tornillo.

Ia presente invencibn proporciona también
més especificamente un método de fabricacidn de un tor-
nillo para madera, que comprende las operaclones de
proporcionar un segmento de material de alambre de
seccidn poligonal de configurscidn maciza en toda su
longitud, del deseado didmetro total, y la torsidn del

materigl alrededor de su eje longitudinal para dotarle
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de una serie de canales circunferencialmente espacia-

dos, cada uno de ellos inclinado en toda la longitud
del material y separados por las esquinas del material
de seccidn poligonal, el corte del segmento de mate-
rial en una serie de porciones, correspondiendo cada
una de ellas sustancialmente a la longitud del forni-
11lo a formar, el encabezamiento de un extremo de céda
porcidn cortada del material para dotar a una pieza
en bruto de tornillo de una cabeza provista de un 4id-
metro periférico superior al didmetro total del mate-
rial gue congtituye la pieza en bruto, la configura-
cibn del extremo opuesto de dichas piezas para dotarle
de une porcidén terminal ahusada de penetracidn en la
madera, €l acoplamilento de la periferia de la pleza
en bruto del tornillo con una herramienta cortante

que tenga una punta cortante en forma de cufia y, me-
diante la citada herramienta, corter sobre la perife-
ria del material retorcido, incluyendo la porciébn
terminal ghusada del mismo, por 10 menos en las es~
quinas del material poligonal retorcido una rosca

del tipo de tornillo para madersa, cuyas cresgtas ten-
gan la mAxims profundidad radial en posiciones corres-
pondientes a las esquinas del material poligonal retor-
cido, donde el diémetro total de la rosca es igual al
didmetro exterior del material retorcido antes de la
formgcibn de la rosca, teniendo las crestas citadas una
profundidad minima o nula en las posiciones correspon-
dientes a los canales inclinados, de manera que las
crestas axialmente adyacentes de profundidad minimg o

nula queden escalonadas relativamente en una direccidn
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circunferencial respecto al tornillo.

El material de alambre de seccidn poligo-
nal puede proporclonarse empleando un material de'
alambre de estqéeccién como meterial inicial. Sin em-
bargo, preferiblemente el material de alambre de - sec-
cidén poligonal se proporciona en el curso del méuodo
de fabricacidén anteriormente descrito, utilizando ma-
terial de seccidn circular como elemento inicial y
dando a este elemento inicial una seccildn poligoral,
retorciéndolo seguidamente en la misma fage del méto-
do de fabricacidn anteriormente descrita.

Es un aspecto esencial de esta invencidn
el que las crestag axialmente adyacentes de la rosca
de una profundidad minima o nula estén relativamente
escalonadas en direccidn circunferencial, de manera
que el centro de tal parte de profundidad minima o
nula no ge encuentre precisamente opuesto en sentido
axial a tal parte de profuandidad minima o nula de la
cresta de rosca inmediatamente adyacente, LEste escalo-
naniento se asegura mediante la disposicidn inclinada
de los canales que derivan de la configuracidn retor-
cida del material de alambre. Tal escalonamiento ase-
gura el que en toda la longitud de la rosca gue gueda
dentro de la madera o material andlogo, cuando el tor-
nillo se somete a una carga de retirada axialmente di-
rigida, alguna parte de la madera o material anilogo
en toda la circunferencia del orificio receptor del
tornillo ofrezca rasistencia a la retirada de ésta,
en lugar de gue tal registencia sea ofrecida solamente

en partes circunferencialmente espaciadas del orifi-
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cio, como ocurriria si el material de seccibn poligo-
nal no se retorciese como anteriormente se describe.
El incremento en la ‘torsidén por unidad de
longitud, es decir, el incremento en la inclinacidn
de los canales respecto al eje longltudinal del torai-
1lo, incrementard el escalonauiento relativo de cres-
tas adyacentes axiales de profundidad minima o nula,
siendo asi posible wvariar la resistencia a la retirads
eatablsciendo diferentes grados de torsidn en el mate-
rial de alambre por unijad de longzitud, segin se desee.
4 fin de obtener una mixima resistencia a
la retirada, es tambidn una caracteristica esencial
de esta invencidn el que el didmetro total méximo de
la rosca en las crestas de la misma sea igual al disme-
tro exterior o a través de las esquinas del material
retorcido antes de formar la rosca sobre el mismo. Es-
ta Qltima caracteristica asegura el gue para un deter-
minado difdmetro total del material de alambre, el dia<
netro méximo de la rosca no se reduzca en comparacidn
con el didmetro exterior de la rosca convencional for-
mada en material de alambre radondo dsl mismo didmetro
total. Este Gltimo aspecto, en combinacidn con el de
las crestas de profundidad minima o nula escalonadas
anteriormente mencionado, asegura el gue en compara-
cibn con tal tornillo convencionalmente formado, no
haya ninguna reduccidn apreciable en la resistencia a
la retirada, cuya resistencia en un tornillo para ma-—
dera estd determinada en gran parte por la profundidad
radial de las crestas de la rosca. Al mismo tiempo,

el empleo de material de alambre de seccidn poligonal
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contrariemente al de seccibn redonda, del mismo didme-
tro total, permite una importante economfa en la ¢an—
tidad de material por unidad de longitud del mismo,
econonizéndose el material en las posiciones corrss-
pondientes a los canales existentes entre las esquinas
de] mismo.

El grado de economia de material depende
de la seccidén poligonal empleada y se considera insig-
nificante cuando la seccidn tiene més de ocho lados. En
consecuencia, por “seccibén poligonal", cada vez que se
use este término en la descripeidn, se entiende una sec~
cidn poligonal que no tiene més de ocho lados, es de~
cir que no proporcione més de ocho canales.

4 excepcidbdn del caso de tornillos para ma-
dera del mayor difmetro empleado, la seccidn poligonal
agruparia no mis de seis lados y preferiblemente el ma-
terial tendrd sbélo cuatro lados de manera que preferi-
blemente se utilizard como material inicial alambre de
seccidn cuadrada. En el caso de este material de alam~
bre preferido, es decir de seccidn cuadrada, la econo~
nfa en la cantidad de material empleado, en compare-
cibén con un material de alambre redondo del mismo dié-
metro total que el gue pasa por las esguinas del mate-
rial de sececidn cuadrada, se considera es del orden del
20 al 30%.

La citada reduccidn en el par Ge fuerzas de
introduccidn resulta del hecho de gque las crestas de
rosca en posiciones correspondientes a los canales son
de menor profundidad radial que en posiciones corres—

pondientes a las esquinas de la secccidn poligonal, ¥
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las crestas de rosca son de hecho de unaprofundidad

radial minima en las posiciones correspondientes a

los canales cuando el material de alambre es de dia-
metro minimoj aungue en algunos casos incluidos an el
Zmbito de esta invencidn en su aspecto més amplio, si
la rosca de tornillo se forma s019 a unaprofundicad
muy escasa en las esquinas del material de seccidn po-
ligonal, como puede resultar permisible en tornillos

a utilizar en maderas muy duras en las que la resis~
tencia de corte de las mismas a la retirada axial del
tornillo es especialmente elevada, o si el material

de alambre es de forma triangular en seccidn trans-
versal, entonces las roscas pueden no formarse en ab—
soluto donde los canales son de mAxima profundidad, es
decir la profundidad radial de las cresbtas pasa a ser
nula en esta posicildén, forméndose entonces la rosca
golamente en las porciones esquinadas del material re-
torcido de seccidn poligonal.

Tal reduccidn local en la profundidad de
las crestas de rosca y que deriva de la configuracidn
acanalada del material, tiene por resultado el que el *
adrea de contacto superficial entre los flancos de ca-
da rosca circular completa y el material en que s¢ in-
troduce el tornillo, sea sustancialmente menor que si
las roscas fuesen en toda su longitud de la méxima pro-
fundidad correspondiente al didmetro del material a tra-
vés de sus esquinas.

PTal reducecidn en el par de fuerzgs de in-
troduccidn, en comparacidén con un tornillo por lo de-

més gimilar, pero que tenga roscas de profundidad com-
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pleta en toda su longitud, ha resultado proporcionar,
de acuerdo con los ensayos realizados hasta ahora:por
nosotros, una reduccidn en el par de fuerzas de iﬁtro-
duccidn, respecto a la parte fileteada del toranillo,
del orden del 35 al 40%. Asimismo, le resistencia en
par de fuerzas a la introduccidn del tornillo cuanao
las roscas no son enceradas o lubricadas especielmente
de otro modo, es del mismo orden que la resistencia en
par de fuerzas de un tornillo convencional de igual
tamafio y paso de rosca en el que ésta (ltima ha sido
especialmente lubricada mediante encerado.

Asf, la presente invencidén no sélo facilita
notablemente la insercidn de los tornillos cuando las
condiciones de introduccidn son simlleres, sindque ade-
nis permite la misma facilidad de imsercidn para un ta-
mafio determinado de tornillo gque se obtiene actualmen-
te con un tornillo convencional sélo cuando ha sido
especialmente encerado, al tiempo gue evita las des-
ventajas de encerar o lubricar de otro modo de antema-
no. Bstas desventajas representan el cogto adicional que,
en el caso del encerado es ordinarlamente, en 1o que res-
pecta al Reino Unido, de 5 chelines aproximadamente por
cada 58 Kg de tornillos, asi como el manchado, ordina-
riemente indeseable, de la madera o materisl andlogo
con la cera u otro lubricante en las proximidades del
orificio del tornillo,de manera gue se estropea el as-
pecto de la madera o material anilogo.

Por 1o que antecede, se comprenderd el
modo en que los diversos aspectos de egta invencién,

concretamente el uso de un material de glambre de sec-
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cién poligonal, la configuracidn periféricaménte re-
torcida del mismo y la formacidn de las rocas sobre
81, actlan conjuntamente entre s para producir las
ventajas anteriormente explicadas de la invencibn.

Ia presente invencidn se ilustra en los
aiguientes dibujos, en los cuales:

Ta fig. 1 es una vista esquemética do una
forma de aparato a utilizar en la formacidén de material
de mlanmbre retorcido para su empleo en la fabricacidn
de tornillos vara nmaders de acuerdo con esta inven-
cién.

Ia fig., 2 es una vista en seccidn trans-
versal y a escala ampliada de parte del aparato 1lus-
trado en la fig. 1, mostrando la configuracidn del
troquel formador del alambre.

Ta fige. 3 es una vista en secoldn a esca-
la mis ampliade seghin la linea 3-3 de la fig. 2.

Ta fig. 4 es un alzado lateral parcial-
mente en seccidn de una pieza en bruto para la forma-
cidn de un tornillo para madera, cuya pileza estd cons-
truida de material de alambre producido mediante el
aparato llustrado en las figuras 1 a 3.

Ta fig. 5 es una vista esquemitica que
ilustra el corte de la rosca del tipo de tornillo para
madera en la pieza en bruto ilustrada en la fig. 4.

La fig. 5A es una vigta detallada a esca-
la ampliade de parte de la herramienta cortante ilus-
trada en la fig. 5.

La fig. 6 es un alzado lateral de un tor-

nillo para madera@e geuerdo con egta invencidn formado



5

10,

15.

20,

25.

30.

a partir de la pieza en bruto ilustrada en la figura 4.

Lag figuras 7, 8 y 9 son vistas en seccidn
por las lineas 7-7, 8-8 y 9-9, respectivanente, de la
fig. 6.

Ie fig. 10 es una vista terminal del for-
nillo ilustrado en la fige. 6, mirando en la direccidn
de la flecha 103 y

Ta fige 11 es una vigta de una forma cono-
cida de tornillo para madera de rosca doble.

En 1a realizacién de la invencién en su
forma preferida, se emplea como material iniclal alam-
bre de acero dulce de seccidn transversal redonda, es
decir circular (véase fig. 3) y de configuracién ma-
clza en oposicidn a tubular en toda su longitud, te~
niendo tal material un difmetro ligeramente superior
gl deseado didmetro exterior de la rosca y didmetro
total de la espiga, donde la rosca se interrunpe,
como es costumbre en 1os tornillos para madera, hasta
la cabeza.

El material de alambre de seccidén redonda
es reducido en sk seccidn transversal mediante troguel
y ulteriormente se le 34 una configuracidn retorcida
cuadrada por medio del aparato ilustrado en las fi-
guras 1 a 3.

Tal aparato comprende un soporte 20 ci-
1indrico y hueco para el troquel, cuyo soporte va
nontado para su rotacibén dentro de un par de cojine-
tes 21, presentando el soporte del troguel en un ex-
tremo del mismo una placa 22 de sustentacidn del tro-

quel, sobre la que v4 montada la placa de retencién 23
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que sostiene al troquel 24 (véanse figuras 2 y 3).

=

Egte troquel 24 es de forma generalmente
convencional que comprende la habitual poreidn 25
ghusada hacia el interior, de configuracidn generalmen-
te cdnica, gque conduce a un cuello 26 reductor y con-
figurador del material, de seccibn transversal cuadra-
da, como se muestra en la fig. 3, pero que presenta
unos cuartos de circulo redondeados en oposicién a es-
quinas cuadradas 27, a fin de dar al material unes es-
quinas redondeadas en lugar de cuadradas. Este cuello
26 de geccidn cuadrada termina en la habitual porcién
de salida divergente 28 del trogquel.

E1l soporte 20 del troguel es puesto en
rotacidn mediante el Arbol de transmisidn 29 gque inclu-
ye una rueda dentada accionadora 30 conectada a través
de la cadena 31 con la rueda dentada acclonada 32, mon-
tada para su libre rotacidn en el exterior del soporte
20 del troquel.

Esta rueda dentada accionada 32 estd co-
nectada al miembro accionador 33 del embrague 34 de
desconexidn, cuyo miembro accionado 35 estid conectado
al soporte 20 del troquel, permitiendo esta dispogi~-
cidén que la rotacidn del troquel 24 alrededor del eje
longitudinal del soporte 20 gea detenida durante la
rotacidn continuada del arbol 29.

Bl 4rbol 29 estd conectado a través de
un engranaje cbnico 36, un &rbol 37 y otro engranaje
cbnico 38 al 4rbol de transmisidn principal 39, que
es accionado por el motor eléctrico 40. El 4rbol 39

estd conectado bambién al tambor 41 de paso de alam-
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bre, que esté adaptado para pasar el material de alam-
bre 42, cuando se pone enrotacidén mediante el motor 40,
a través del troguel 24 al acoplarse friceionalmeﬁfe
1a periferia del tambor al material 42 después 3 que
éste ha sidoavanzado 2 través del troquel. “

E1l 4rea en seccidn transversal del cuello
26 del troguel se hace algo menor gue el 4rea en sec-
cidn transversal del material de alambre gue se lleva
al troquel.

Asi, el materisl que avanza en la direc-
cibn de la flecha indicada en las figs. 1 y 2 resulta
algo reducido en su seccidn transwersal y al mismo
tiempo recibe la configuracidn cuadrada ilustrada
en 42 en la fig. 3, redondéandose las esquinas 43
del material de sececidn cuadrada por efecto de las
esquinas 27 parcialmente circulares del cuello 26 del
troquel.

En la préctica, se producird una ligera
calda de la superficie periférica del material respec-
t0 a las esquinas 27 del troquel, de manera que las
esquinas 43 del material no se adaptarén precisemen—
te a la forma de las esquinas 27 del troquel, como
claramente se muegtra en la figura 3.

Las dimensiones a través de las esquinas
del material de alambre 42 de seccidn cuadrada asi
formado, que compensan la caida en las esquinas 43,
se hacen iguales en cada caso a los didmetros de
alambres estandard empleados en la fabricacibdn de tor-
nillos pare madera. En consecuencia, cuando el alam~

bre de seccldn cuadrada se retuerce mediante la rota-
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cibn del troquel 24, produce una envoltura cilindrtta
que permite situar la espiga en el mismo didmetro yue
el tornilloestandard con el cuzl es por consiguiente
intercambiable.

Bste alambre de seccidn cuadrada tlene
necesariamente un drea transversal menor que el alam-
bre circularestandard. Esto permite una importanto
economia de material, como queda dicho. v

Ta configuracidn parcialmente circular,
en oposicibén a una precisamente cuadrada, antes men-
clonada, de cada una de las esquinasg 43 del material,
presenta la doble ventaja de proporcionar una perife-
ria convexamente incurvada a las crestas de la rosca
formada, cuyas cresgtas son formadag por las esguinasg
43, y evitar toda deformacidn de estas esquinas duran-
te la formacidn de la rosca en la madera o material
anélogo, como podria ocurrir si estas esquinas fuesen
precigamente cuadradas y por consiguiente de escaso
egpesor circunferencial.

Otra ventaja derivada de dar al cuello
26 del troquel unas esquinas 27 redondeadas, por ejem—
plo parclalmente circulares, opuestamente a unas es-
gquinas agudas, consiste en gue la resistencia al avan-
ce del material a través del troquel resulta reducida
y hay menos riesgo de que el material sea indeseable-
mente sometido a tensibn més alld de su limite elés-
tico, o incluso que se fracture durante su paso a tra-
vés del troquel.

El efecto derivado de la rotacidn del

troquel 24 alrededor del eje longitudinal del sopor-
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te 20, es la torsidn alrededor de su eje longitudi-
nal de la parte periférica por lo menos del material
42, que acaba de recibir una configurecién de sec-
cibén cuadrada por el troguel, mientras dicho mate-
rial 42 avanza a través de aquél, de menera que ge
forman en el material cuatro canales 44 circunfersn-
cialmente espaciados (véase figura 4), cada unc de
los cuales corresponde a una de las caras planas 4D
del material de seccidn cuadrada formado por el tro-
quel; encontrandose cads uno de egtos canales 44 en
posicidn inelinada en toda la longitud del material y
separados entre si por las esquinas 43 del material
424

Como guiera que el troquel 24 es puesto
en rotaciédn mediante la cadena 31 para rueda dentada
a una velocidad que es directamente proporcional a la
velocidad de rotacidn del tambor 41, que es accionado
mediante la misma fuente de energfa comin, conereta-
mente el motor 40, esta disposicidn asegura el que,
independientemente de toda variacidn en la velocidad
de accionamiento del motor 40, por ejemplo como resul-
tado de fluctuaciones en el voltaje de suministro, el
paso de la espiral formada por el material de seccidn
cuadrada retorcido se mantenga precisamente uniforme,
es decir el grado de inclinacidn de los canales 44 en
toda la longitud del material 42 se mantiene siempre
al mismo valor constante y predeterminado.

A egte respecto,.el aparato ilustrado en
la fige 1 es preferible a la forma conocida de aparato

degtinada a formar material de seccidén no circular, por
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ejemplo cuadrada, con canales inclinados, que com-
prende un troquel provisto en su interior de caras
formadoras de canales helicoidalmente dispuestas,
monténdose el troquel para su libre rotacién indepen-
dientemente del ritmo de rotacidn del tambor de ‘paso,
que efectlia el paso del material a través de'tél tro-
quel de configuracién cuadrada helicoidal interior-
mente.

Bl embrague 34 se dispone para permitir
el avance inicial del material al comienzo de la ope-
racién de torsién a través del troguel 24 hacia el tam-
bor 41 bajo unas minimas condiciones de carga, asegu-
rando le disposicidén el que el material avance a ple-
ne velocidad de paso y posea asi su méximo momento pa-
ra facilitar su avance a través del troquel antes de
gometerse el material a la carga adiclonal que repre~
senta su torsidn, aspecto que reduce al minimo el
riesgo de una gobretensidén del material gque pudiera
causar su fractura al comienzo de lz operacibn. Asi,
el embrague de desconexidn 34 no ae acoplabasta que
el material 42 estd avanzando a plena velocidad por
efecto del tambor 41.

El material de zlambre 42, retorcido co-
mo queda descrito, se corta luego en segmentos, cada
uno de ellos sustancialmente de una longitud corres-
pondiente a la del tornillo a formar. Los diversos
segmentos son luego encabezados en una miquina enca-
bezadora de forma conocida y que comprende el habi-
tual troguel receptor de la pieza en bruto cilindrica

y el punzdén de encabezamiento, de configuracidn corres-
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pondiente a la deseada configuracidn final de la
cabeza del tornillo, a fin de transformar el mate-
rial en una serie de piezas en bruto 46 para torni-
1los, cada una de ellas con la configuracién ilus-
trada en la figura 4.

En tal operacidn de encabezamienic, parte
del material que se despleza axizlmente por el punzdn
encabezador Jlena el espacio comprendido entre el tro-
quel receptor de la pieza en bruto cilindrica y los
cansles adyacentes a la cabeza formada. Esto es de
particular importancia cuando la pieza en brutb 46
asl formada se configura con una cabeza 47 retasjada,
como es preferible, durante la operacidn de emcabeza-
niento, en oposicidn a una ranura convencional recep-
tora de una léminaj; por ejemplo, con un rebajo 48 de
forma de cruz de la particular configuracibén ilustra~
da en las figuras 6 y 10, en la que en la unidn entre
la cabeza rebajada A7 y la espiga 49, donde la pre-
sencia del rebajo de la cabeza pudiera reducir inde-
gseablemente la seccidn trangversal, la espiga, como an~
teriormente se describe, se forma aqui por la opera-
cidn de encabezamiento localmente en forma cilindrica
que corresponde periféricamente a la forma cilindrica
del troquel receptor de la pleza en bruto, como se
ilugtra en 50 en las figuras 4 y 6, y como ge mues-
tra también en la figura 7, y tlene el mismo 4rea
transversal y por consiguiente la misma resistencia
de corte torsional gue la de un material de alambre
cilindrico andlogemente encabezado que forma una pie~

za en bruto del mismo didmetro exterior e igual com-
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posicidén material y tratemiento térmico.
Ia anterior formacidn del material de

alambre inicialmente acanalado a una configuracidn
cilindrica periféricamente adyacente a la unidn de la
cabeza 47 asi formada con la espiga 49, es de eupe-
cial importancia en tornillos para madera provistos,
como se ilustra, de una cabeza rebajada y avellana-
da 47. Egte tipo de cabeza se establece con frecuen-
cle especialmente en log tornillos para madera y, de-
bido a la configuracidn troncocbnica de la cabéza del
fornillo y la profundidad axial relativamente pequefia
de la cabeza y la profundidad del rebajo 48 de acopla-
miernto a la herramienta de introduccidn, existe el
riesgo de que el Area transversal del metel se reduz-
ca indeseablemente junto a la unidn entre el lado in-
ferior de la cabeza y la espiga, si esta Qltima fuese
de configuracidn acanalada en e¢sta posieidn, con el
resultado de que la resistencia torgional del torni-
110 seria entonces indeseablemente baja y existiria
un gerio riesgo de gue la cabeza fuese retorcida y
arrancada del extremo adyacente de la espiga del tor-
nillo, particularmente cuando se emplean herramientas
de introducciébén accionadas a motor, con un rebajo de
la particular configuracidn descerita. Esta importan—
te desventaja potencial se evita en efecto como an—
teriormente se describe. Asi, todas las ventajas an-
teriormente descritas de la configuracidn de la espi-
ga y de la rosca que derivan de esta invencibn, se
obtienen sin reducir localmente la resistencia torsio-

nal del tornillo en un grado indeseable.
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Ia pleza en bruto asi formada recibe
luego en parte de su longitud, dejando una poreidn
de espiga superior sin roscar, un fileteado del tipo
de tornillo para madera, que se forma mediante una
méquine cortadora de rosca de tornillo para madera,
habitualmente empleada en la produceidn en masa de
tales tornillos, de manera que, como corrientzmente
ocurre con estos ‘tornillos, los mismos se forman con
una rosca formada por retirada de material en lugar
de desplazamiento del mismo., Formando la rosca median-
te una operacidn de corte, el dildmetro maximo de las
crestas 51 de la rosca (véase fig. 6) es igusl = la
dimensidn del material de alambre acanalado formado pr el
troguel 24, seghn medicidn realizada diagonalmente a
través de las esquinas 43 del material.

En consecuencia, el didmetro méximo de las
roscas puede hacerse igual, aparte de la ligera reduc-
cidn producida por la caida antes mencionada en las
esquinas 27 del troquel, que el de una rosca cqrtada
en material cilindrico que presente la periferia ilus-
trada en 52 en la fig. 3, es decir que tenga un did-
metro correspondiente a las dimensiones transversales
del cuello 26 del troguel por las esquinas del mismo.

Asi, el didmetro méximo de las crestas
51 de la rosca corresponde al didmetro del correspon-
diente material de 2lambre cilindrico antes menciona-
do de los tornillos convenclionales para madera,corres-
pondiendo asi al didmetro exterior del tornillo con-
vencional para madera, cuyo material cilindrico se

forma con una rosca cortada.
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Ta rogca se corta en una méguina conven-
cional destinada a tal efecto e ilustrada esquemdtica-
mente en la fig. 5, comprendiendo tal niquina un man-
dril de cierre cénico 53 puesto en rotacién mediante
energia, al que se alimenta de manera conocida una
sucesidn de piezas en bruto 46 para tornillos sncabe-
zadag, de la configuracidn ilustrada en la fig. 4,
cuyas piezas en bruto son apuntadas en su extremo 54
mediante una herremienta apuntadora convencional 55 ¥y
fileteadas mediante corte en la configuracién de ros-
ca de tornillo para madera anteriormente descrita, por
medio de una herramienta cortante 56 que va montaaa de
modo alternativamente desplazable sobre el curscr 57
de manera que sea movida alternativamente de modo co-
nocido de acuerdo con la rotacidén de la pieza en bruto
46 para formar la rosca con el paso requerido sobre
dicha pieza. Como se observard particularmente en la
fig. 54, la herrasmienta cortante 55 estd provista de
un extremo plano o embotado 58, en forma de culla shusa~
da, de manera que forme los fondos 59 de las roscas 60
con una configuracibén sustancialmente cilindrica, en
oposicidn a una forma de V.

A1 término de la operacidn de epuniamiento,
se retira la herramienta apuntadora 55 y se avenza la
herremienta 56 de corte de la rosca en direccidn hacia
el extremo 54 de la pieza en bruto 46, a fin de for-
mar la rosca cortads en la punta, cuya rosca se ex-
tiende en consecuencia hagta el extremo de la punta
ahusade 54, como es habitual en el caso de los torni-

1losbara nadersa.
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La configuracidn final del tornillo para
madera formado de acuerdo con esta invencidn se ilus-
tra en las figuras 6 a 10, y como se verd en particu-
lar por la fig. 9, la profundidad radial de las cres—
tas 51 de la rosca disminuye en las posiciones corres-
pondientes a Jos canales retorcidos, es decir telicol-
dalmente extendidos, 44, de modo que alcange un minimo
en la parte media entre esquinas circunferenclalmente
adyacentes, es decir la rosca se gligera intermitente-
mente para proporcionar la reduccidn en el par de fuer-
zas de introduccipn anteriormente descrita.

Finalmente, los tornillos pueden someber—
se a una ligera operacidn de desbarbado para eliminar
las rebabag dejadas por el corte de las roscas. Nuestra
experiencia hasta ahora ha demostrado gue en muchos
casos tal operacidén de desbarbado no es necesaria.

Se realizaron una serie de ensayos sobre
rendimiento en un nfmero de tornillos producidos como
anteriormente se describe de acuerdo con esta inven-

cidn; cada tornillo tenia las siguientes dimensiones:
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Tamafio Calibre 10, correspondiendo a un
didmetro de la barra a través de
las esquinas, de 4,75 a 4,83 mms

Tongitud total espiga 4,445 cm. de los cuales dos ter-—

cios aproximadamente incluyen rosca.

Profundidad radial
rosca 0.66 mm. aproximadamente.

Didmetro exterior

rosca 4,68 a 4,83 mm aproximadamente.

Himero de filetes

cada 2,54 cm. de
longitud 12.

Inclinacidn canales

regpecto eje lonzitu-

dinal del tornillo 302 agproximadamente.

'ﬁn cada una de estas pruebas o ensayos de
rendimiento, se efectuaron mediclones del par de fuer-
zag requerido para introducir simplemente la parte Li-
leteada de la espiga, o tornillo, como corrientemente
se denomina, y agimismo el par de fuerzas requerido
para introducir la totalidad de la espiga hasta la
cabeza, al atornillar en un orificlo piloto preforma-~
do, de un didmetro de 2,77 mm. formado en haye. Se
efectuaron comparaciones entre tornillos producidos
de acuerdo con la invencibn, del tamaiio y dimensio-
nes anteriormente indicados, y tornillos para madera
convencionales del mismo tamafio y dimensiones que an-—
teriormente se sefialan, pero con las roscas andloga-
mente cortedas en una pleza en bruto de alambre de

forma circular del mismo didmetro, es decir de 4,75
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Se emplearon en cads gerie de ensayos 10

tornillos de cada uno de los dos tipos, introduciéndo~

gse cadas tornillo en un orificio piloto recién formado

5. del tamafio anteriormente indicado en el segmeanto de

haya usado. Los resultados obtenidos se exponen en

las siguientes tablas:

Par de fuerszas medio

Amplitud, es decir

pares de fuerzas

méximo y minimo
observados

Namero de tornillos
ensayados

TABLA 1
PARES DE TUZRZAS DE INSERCION

Tornillos insertados en un orificio pilodo de

2.77 mm. formado en una pieza de madera de haya.
Tornillos desengrasados antes del ensayo, a fin
de estar libres de lubricante.

la rosca

Par de fuerzas (kg-cm)
requerido para introducir

en la madera. '

Par de fuerzas (kg-cm)
requerido para introdu

¢ir la espiga en la

madera una vez intro-

duecida la rosca

T

Porcentaje de la mejora en la
reduceidn del par de fuerszas
con tornillos seoun la inven
cidn, en comparacidn con un
tornillo stendard, basado en

las anteriores cifiras.

Tornillo Torn11lo Tornillo Tornljlo
standard seghn la | standard gin la
invencidn 1nven016n
3442 22.2 57.5 45.4
- !
31.7-37.8 |20.6-26.9 | 54.4~59.2 42.6-50.2
10 10 10 10
36% 21%




Par de fuerzas nmedio

Amplitud, es decir
méximo y minimo
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TABLA 2
PARES DE FUBAZAS DE INSBRCION

Tornillos insertos en orificio piloto de 2,77 um.
Tornillos standard prowigtos de lubricante de ce-
ra antes de su introduccidén. Tornillos segdn la
invencidn desengrasados, es decir desprovistos

de todo lubricante antes de su introduceidn.

Par de fuerzas (kg—cm) Par de fuerzas (kg-cm)
para .introducir la rog para introducir la es-
ca. piga en madera después

- de introducida la rosca
Tornillo Tornillo | Tornillo Tornillo segh
standard segin la standard | la invencidn

invencién
21.7 22.2 43.5 4545

o

observados 17.9-26.2 | 20.7-26.8 | 40.6-46,2 | 42.6-50.2
Némero de tornillos j
ensayados 10 . 10 10 10
-
TABTLAS3
CARGAS DE REPIRADA APLICADAS AXTATIENTE
Tornillos insertos en toda la profundidad de
la rosca en orificio piloto de 2,77 mm for-
mado en una pileza de madera de haya.
Cargas de retirada (kg.
Tornillo standard Tornillo segln la
invencidn
Carga media 449 451
Amplitud, es decir cargas
méxima y minima observadas 437 - 466 446 - 466
Wimero de tornillos ensayados 10 10
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PAR DE FUERZAS REQUERIDO PaRA CORTAR ILOS

T “Mm.‘.___,w
L Xm ]

TORNILIOS EN Li ROSCA Y BN TA ESPIGA

Par de fuerzas requerido para Par de fuerzas requerido
cortar la rosca (kg-cm) para cortar la espigs
(kg—cm}
Tornillo Tornillo | Tornillo | Tornillo Tornillo segln
standard | segln la | standard | seghn la standard
invencidn invencidn :
455 4365 121 99.1 6240
4’103—5205 42&6“'4-505 119"'124’ 95 oQ--lOO 97 5902“6304
10 10 10 10 10

NOTA: El tornillo standard es un tornillo para maders

leminado con doble rosca, de uso comercial actual ex-

tendido, que tiene un didmetro de espiga cerca de la

cabeza inferior al didmetro externo de las roscas. El

ensayo con el tornillo standard se efectud con uno que

tenfa el mismo didmetro exterior en la rosca que 1os

otros tornillos ensayados, es decir de 4,68 a 4,83 mm.

aproximadamente, demostrando que la resistencia al

corte de la espiga de tornillos segln la presente in-

vencidn, aunque algo inferior a las de tornillos egtan-

dard del mismo didmetro total de la espiga, debido al

menor érea transversal de la espiga acanalade, es no

obstante considerablemente superior a la de un torni-
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11lo ordinario para madera comerclalmente aceptable,
del mismo didmetro exterior de rosa, pero presentando
un difmetro total de esplga sin filetear inferior al
didmetro de la espiga no fileteada, tomado a través
de las esquinas, del tornillo segin esta invencidn.

Los anteriores resultados de los ensayos
nue stran une marcada reduccidn en el par de fuerzas
de introduccidn en los tornillks sezlin la invencién,
en comparacifn con tornillos standard del mismo tama~
fio, bajo idénticas condiciones de introduccidn y sin
reduccidn en la resistencia a la retirada, y cue, tem-
bién sin tal reduccidn es posible con la presente in-
vencidén y con los tornillos en condicidn no lubrica-
da, obtener una resigtencia al par de fuerzas de in-
troduccidn igual o sustancialmente igual a la obte-
nida con un tornillo standard especialmente lubricado.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como la manera de realizarlo en la
préctica, debe hacerge constar gue las disposiciones
anteriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundauental. Taubién se hace constar gue el invento
corresponde a ung Solicitud de Patente presentada en

Inglaterra n® 4401/65 de 2 de febrero de 1.965 aco-

giéndose, por lo tanto, a los beneficios gue conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo
que se solicita Patente de Invencidén por 20 afios en

Hapafia: "PIOCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TORNILLOS
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PARA MADERA"; caracterizdndose por lo siguiente:

12 - Procedimiento para la fabricacién
de tornillos para medera , caracterizado porque com=—
prenden las operaciones de proporcionar un seguento
de material de alambre de seccidn poligonal de confi-
guracidn maciza en toda su longitud y torcer tal ma-
terial alrededor de su eje longitudinal para Gntar
al materisal de una serie de canales circunferencial-
mente espaciado, cada uno de ellos inclinado en toda
la longitud del material y eeparados entre si por las
esquinas del material de seccidn poligonal, encabezar
un extremo del segmento de material pardproporcionarle
una cabeza de un didmetro periférico superior al did-
netro total del material, configurar el extremo opues-
to del segmento de material para dotarle de una por-
cidn terminal ghusada de penetracidn en la madera,
y formar el material con una rosca del tipo pura ma-
dera, de modo que se extienda sobre la citada poreidn
terminal ahusada, teniendo las crestas de tal rosca
una profundidad radial méxima en posiciones corres-
pondientes a las esquinas del material poligonal re-
torcido, donde el didmetro total de la rosca es igual
al difmetro exterior del material retorcido antes del
fileteado, siendo de una profundidad minima o nula en
posiciones correspondientes a los canales inclinados,
de manera que las crestas axialmente adyacentes de la
rosca de una profundidad miniﬁa 0 nula gueden escalona-
das relativamente en una direccidn extendida circun-
ferencialmente al tornillo.

28 - Procedimiento de fabricacidén de un
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tornillo para medera segln la reivindicacidn 18, ca-
racterizado porque la periferia del material del tor-
nillo se acopla a una herranienta cortanie gue tlene
un extremo cortante en forwa de cuila y, me.iante tal
herramienta, se corta por lo menos en las esguinas
del material poligonal una rosca de tornillo del tipo
para madera cuyas crestas tengan una profundidad ra-
dial mixima en posiciones correspondientes a las es-
quinag del material poligonal retorcido. |

38 - Procedimiento segin las reivindica~
ciones 18 $ 28, caracterizado porque el material de
alanbre de seccidn poligonal se proporclona en la mig-
ma operacidn de torsidn del material alrededor de su
eje longitudinal, avanzando material de alambre de
seccidn redonda a través de un troquel de estirado
de forma poligonal en su seccidn transversal y efec~
tuando medisnte dicho troguel una reduccidn en el
4rea transversal del material de alambre redondo si-~
multéneamente con la formacién del material en una
configuracidén transversal poligonel, y girando el tro-
guel en relacidn sincronizada con el ritmo de avance
del material a través de aquél, para efectuar .la tor-
sidn del material de seccibn poligonal inmediatamente
después de formarse éste con la requerida seccidn po-
ligonal mediante el troguel.

48 ~ Procedimiento segin la reivindica-
cibén 38, caracterizado porque las esquinas del mate-
rial de seccidn poligonal se forman por el troquel
con una configuracidn convexamente redondeada.

58 ~ Procedimiento segln cualquiera de
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las reivindicaciones 12 a £, en el que. la rosca se
forma 881lo sobre una porcidn de longitud de 1z espisza
del tornillo y durante el encabezamiento de un exire-
mo del segmento de material, la cabeza asl formada se
dota de un entrante no circular acoplable a una herrs-
mienta de introduccidn, caracterizado porgue durante
la operacidn de encabemamicnto el metal de la pieza en
bruto para el tornillo, adyacente a la unidn de la ca-
beza y la espiga, se desplaza mediante el punzdn de
encabezamiento para dar & la espiga en la posicibn
adyecente a la cabeza una configuracidn circular, en
oposicidn a una poligonal retorecida, en su seceidn
transversal, de manera que el 4rea transversal ds la
espiga se incremente localmente junto a su unidn con
la cabeza.

68 ~ Procedimiento para la fabricacién
de tornillos para madera, tal y como queda substan-
cialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado
enlos dibujos adjuntos.

Bsta ltemoria constd de treinta y dos ho-
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