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Este invento se refiere a un método de
insertar sfianzadores aterrajados, especificamente tor-
nillos auto-roscantes, en una pieza de chapa metdlica,
¥y a perfeccionamientos del invento que componen el asuns
to de nuestra solicitud 315.076.
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Hasta ahora, la norma general al usar
tornillos auto-roscantes en chapas de metal ha sido hacer
un orificio gufa para cada tornillo, por medio de una
operacién de $aladro 8 punzonamiento por separado, con
anterioridad a la aplicacidén del tornillo.

En un intento de eliminar esta opera-
cién seperada de hacer el orificio gufa, se han propues-
to algunas formas de tornillo amto-roscante con punta de
broca, de manera que la punta del tornillo taladre el re-
querido orificio guia, efectuandose como continuacidn de
una misma operacidn la introduccién real del tornillo,
pero la provisidn de tal punta especial de taladro hace
la fabricacidén de estos tornillos mas costosa que los
tornillos normales, y en la prédctica, existe el inconve-
niente de que el taladrar el orificio gufa por medio de
la punta del tornillo, requliere una velocidad de rotacidn
mucho mayor de la que se requiere normalmente para la
introduccidn real del tornillo en el orificio gufa para
que el tornillo efectie su propia rosca en la chapa de
metal. Consecuentemente, cuando estos tornillos especia=-
les con punta de broca se usan con herramientas acciona-
das a motor, la alta velocidad de rotacidn necesarias ini-
cialmente para taladrar el orificio gufa, es frecuente-
mente demasiado alta para la operacidn de roscado subsi-
guiente y puede dar por resultado el pasarse la rosca
efectuada por el tornillo en la chaps de metal,

El objeto del invento es proporcionar
un método de insertar afianzadores aterrajados, espec{fi-
camente ftornillos auto-roscantes en una pieza de chapa
de metal, que elimine la necesidad de hacer previamente
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los orificios gufa para los tornillos.

De acuerdo con el invento, se faci=
1ita un método de insertar una sucesién de afianzadores
aterrajados idénticos en una pieza de chapa metélica de
un grosor uniforme predeterminado, que comprende las
fages de, proporcionar una plurslidad de afianzeadores
aterrajados idénticos, comprendiendo cada uno de ellos
un perno cilfndrico roscado y una parte cénica roscada
que acaba en une punta penetrante de metal sin aterrajear,
acoplando cada uno de los mencionados afianzadores en
forma sucesiva y no giratoria con un atornillador de
berbiquf y colocando la punta penetrante de cada afian-
zador sucesivamente en la pleza, sometiendo a cada
afianzador sucesivamente, por medio del mencionado ber-
biquf, a un mismo impacto predeterminado, lo suficien-
temente fuerte para introducir la punta penetrante en
la pieza hasta formar un orificio gufa en la misma, de
un didmetro lo suficientemente grande para recibir y
ajustar con el arranque de la rosca del tormillo en la
parte cénica aterrajada, pero no tan fuerte como para
producir un orificio gufa de didmetro méximo, %an grande
en relacidn al didmetro exterior de la rosca del torni-
1lo sobre el védstago cilindrico, como para producir al
final del atornillamiento del afianzador, en su momento
de torsidn necesario para su apriete, que salten los
hilos formados en el interior del taladro durante la
etapa final de apriete total, mientras se ejerce presidn
sobre el miamo, para apretar totalmente el tornillo en
un contacto de formacidn de la rosca en dicha chapa,
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En une forma preferida de 1levar a
efecto el invento, cada afiasnzador se somete al mismo
impacto predeterminado, lo suficientemente fuerte para
introducir la punta penetrante en la pieza, para formar
un orificio gufa en la misma, que sea de un didmetro lo
gsuficientemente grande para recibir y ajustar con el
arranque de rogsca del tornillo en la parte cdnica rosca-
da, pero no demasiado fuerte, para que menos del 30% de
la profundidad radial de la rosca del tornillo, en la _
parte del véstago cilindrico, se acople en su penetracidn
con la pared del orificio gufa formado por el impacto,
cuando el tornillo se impulse giratoriamente.‘

El invento se ilustrs en los dibujos
que se gcompaifian, en donde:

La Figura 1 es una vista de costado,
parcialmente sgeccionada, mostrando la efapa inicial de
un tornillo, al cual se le ha dado un impacto para que
perfore un orificio gufa en una chapa de metal, antes
de que haya comenzado la operacidén de girar el tornillo,
se ha dibujado esta figura para presentar el caso prefe-

. rido donde la magnitud del impacto es el méximo permiti-

do predeterminado.

La Figura 2 es una vigta gimilar s la
Figura 1, pero presentando el caso donde la magnitud del
impacto es el minimo predeterminado permitido por las
dimensiones iguales del tornillo y de la chapas, geglin se
representa en la figurs 1.

La Pigura 3 es una vigta de frente,
gegin se mira a la cabeza del t ornillo representado en
la figura 1 y 2, en cuyas figuras la cabeza del tornillo
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gse representa en seccidn sobre la linea 1=l de 1é figue
ra 3. o

, La Figurs 4 es una vista de frente
del tornillo, segin se mira al extremo de la punta.

La Pigura 5 es una vista fragmenta-
da de una seccidn de la cabeza del tornillo, dada segin
la linea 5-5 de la figura 3.

La Flgura 6 es una vista similar a
la Figura 1, pero representandos lo que sucede cuando se
produce un impacto por encima del miximo permitido pre-
determinado. '

La Flgure 7 es una vista similar a
la Pigura 2, pero representendo lo que sucede cuando se
produce un impacto menor del minimo permitido predeter-
minado.

En las especificaciones de nuestira
golicitud anterior se describe una herramienta para in-
gsertar tornillos auto-roscantes en una pleza de chapa
de metal, describiendose e ilusirandose en la misma dos
versiones de tal herramienta de funcionamiento neumdti-
CO.

Independientemente de la fuente de
fuerza, neumdtica, eléctrica § similar, la herramienta
anteriormente mencionada es el sparafto usado para llevar
a efecto el método de acuerdo con el presente .invento.
Tal herramienta incorpora un destornillador de berbiquf,
que se acopla de forma no giratoria con la cabeza de un
tornillo auto-roscante, que tiene una punta perforadorsa
del metal, un dispositivo para descargar un impacto al
destornillador de berbiqui, para conseguir que el torni-




S

10.

15,

20,

25.

30.

llo perfore un orificio gufa en la pieza contra la gque

se ha de empotrar y un dispositivo para aplicar impulso
de rotacidn al referido berbiquf, para que el tornillo

rosque en la pieza.

, De este modo, en €l caso de Ja herra-
mienta neumética de la solicitud N? 315.076 se produce
una sucesidén de impactos de magnitud idéntica, por medio
de operaciones sucesivas de una vdlvula de control de
aire, dependiendo la magnitud real del impacto de la
presidn del aire comprimido suministrado a la herramien-
ta. En la préctica, el suministro de aire se obtiene de
una fuente adecuada, alimentandose a la herramienta a
través de una vélvula reguladora § reductora de tipo co-
nocido, que asegure en forma conocida un suministro de
presidn constante a la herramienta, sin que la afecte
cualquier fluctuacidén de la presidn que pueda ocurrir de
vez en cuando en la fuente de éuministro.

Una caracteristica importante de la
herramienta anteriormente mencionada, cuando se usa de
acuerdo con el método del invento, es que se puede pre-
determinar la magnitud del impacto que se descarga sobre
el tornillo, pudiendose fijar la herramienta para descar-
gar tal impacto de manera que, cuando se vayan a ajustar
una pluralidad de tornillos idénticos con una misma he-
rramienta, exista la certeza de que todos los tornillos
reciben el mismo impacto. Esencialmente, el uso de torni-
1los auto-roscanties en chapas de metal se da en las ca=-
denas de montaje y trabajos similares, donde se ajustan
un gran nimero de tornillos idénticos. Se observard que
en los dos ejemplos de herramienta descrita en la solici-~
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tud N® 315.076, se puede ajustar la magnitud del impsecto
por un ajuste adecuado de la presidn del suministro. de
aire a la herramienta. Se ajustard la presidn del sumi-
nistro de aire por medio de la vdlvula reguladora, de
acuerdo con el grueso de la chapa de metal y el tornillo
que se vaya a ugar.

Al encajar el tormillo en una pieza
que consista solamente de uno § mas miembros de chapa de
metal, normalmente se hard funcionar la herramienta para
que primeramente proporcione el impacto, para que la
punta del tornillo perfore la pleza y seguldemente gire
el destornillador de berbiqui para encajar el t ornillo
en la pleza y le fuerze a producir su propla rosca en la
forma normal. Sin embargo, en ciertos casos, v.g. cuando
la pieza tiene una superficie curva, puede ser convenien-
te hacer funcionar normalmente el dispositivo giratorio
de la herramienta para girar el tornillo contra la pieza
antes de aplicar el impacto, para que la extremidad de
la punta produzca un embutido superficiesl minimo en la
guperficie de la pieza, Esto ayuda a central el tornillo
y evita que el mlsmo se corra hacia los costados en el
momento del impacto. En este caso, sl en la prfctica real
gse mantiene girando el destornillador de berbiquf en el
momento del impacto, ésto no afecta a la operacidn del
método, porque el impacto es tan repentino que el torni-
llo no gira anenas en el momento real del impacto.

Tambien en casog donde lg pieza com~
prende una placa de metal con una capa de algin material
blando, tales como tableros de amianto 6 un material de
pléstico, se puede hacer funcionar la herramienta, pars -
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primeramente hacer girar el destornillador de berbiqui
para encajar el tornillo en la forma normal a través

del material relativamente blando hasta que se encuentre
la registencia de la chapa de metal, sobre la que se hard
funcionar la herramienta para que descargue el impacto

al tornillo, para que perfore la chapa de metal y segui-
damente gire el berbiqui para encajar el tornilloen su
lugar. Alternativamente se puede preferir hacer girar la
herramienta para que descargue un impacto sobre el tor=—
nillo, para introducirlo directamente a través del mate-
rial blando, seguido de otro impacte para perforar la
chapa de metal.

Los requisitos bdsicos de un tornillo,
usado para llevar a efecto el método del invento, son un
végtago cilindrico roscado con rosca en todo €l y una
parte cdnica aterrajada,que termina en una punta perfo-
rante del metal sin aterrajar. Una forma preferida del
tornillo, con el cual se han obtenido los resultados mas
satisfactorios en la préctica hasta ahora, es el ilus-
trado en la Figura 1-5 de los dibujos que se acompafian

¥y que forman el asunto de nuestra otra solicitud N? 315,
076.

Se entiende sin embargo, que se pueden
obtener resultados aceptables con el uso de otras formas
de tornillos que reunan los requisitos bdsicos mas arrie-
ba mencionados, asi como también la forma preferida refe-
rida en la presente memoria.

En cuanto se refiere a la cabeza del
tornillo, aparte del requisito de que debe tener un ajus=
te no giratorio con el berbiqui, puede variar congidera-
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blemente de la forma del representado en la figura 1-5,
Sin embargo, se prefiere hacer uso de la forma conocida
de rebajo de ajuste con el destornillador de berbiqui
ilustrado en las figuras 1-5.

El tornillo representado en las Fi-
guras 1-5 tiene una cabeza 10, un vdstago cilindrico 11,
que tiene una rosca endurecide 14 sobre todo é1 y una
parte cbnica 13, también aterrajada, y terminando en una
punta perforadora del metal 12. E1 punto 12 es de forma
piramidal, con costados planos 15 y una base 20, donde
se une a la partecdnica 13, la cual es de forma de dia-
mante en corte transversal, que tilene una diagonal mayor
que 1la otra, slendo esta la diagonal entre los éngulos
23, ver figura 4. Segin se observaré se facilita una
rogca doble dispuesta de forma que el arranque de cada
rosca coincida con uno de los dngulos 23 a los extremos
de la diagonal méxima de la punta perforadora.

La cabeza 10 tiene un rebajo para
su ajuste con el destornillador de berbiquf, de la forma
conacida que comprende una cavidad central 25 y cuatro
renuras en forma de estrella 26, radiales hacia el ex-
terior desde la cavidad central del rebajo. El rebajo
comprende una cavidad 27 en forma de V en corte tranas-
versal, entre cada dos ranuras adyacentes circunferen=-
cialmente 26, en declive hacia abajo y hacia adentro con
reapecto al eje del tornillo, en donde las paredes de
los costados de las ranuras del rebajo 26 son sensible-
mente verticales.

El destornillador de berbiqui para
ugo con el tornillo, que tiene la forma de rebajo descrk
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ta anteriormente tiene un extremo de accionamientc para
su acoplamiento con dicho rebajo, que comprende .un ndclec
central y cuatro aletas espaciadas equiangularmente en
sentido radial al mismo, cada una de ellas adaptada para
su acoplamiento dentro de una de las ranuras 26, que se
extienden radialmente desde el mencionado rebajo, siendo
las superficies de las aletas sensiblemente verticales,
estando formado el nidcleo central con unos resaltes en
forma de V, que se extienden hacia fuera entre cada dos
aletas adyacentes circunferencialmente, cuyo corte trans-
versal hacia dentro y hacia abajo en la dirececidn del
extremo del destornillador de berbiqui.

Dicha forma de rebajo asegura la en=-
trada fdeil del destornillador de berbiqui en el rebajo,
una alta capacidad de impulso de torsidn para el t orni-
1llo y el berbiqui y la eliminacidén § eliminacidn virtual,
de cualquier giro excéntrico § escape durante el apriete
real del tornillo. Cuando se uga tal tornillo con las
herramientas referidas en la presente, esta forma parti-
cular de rebajo en la cabeza del tornillo y la forma co=-
operante del destornillador de berbiqui, contribuye en
gran manera a asegurar que el tornillo y el berbiquf
estén centrados correctamente, Vege en egiricta alinea-
cidn axial, y que el berbiquf esté Tirmemente asentado
en el rebajo de manera que, aparte del roscado correcto
vy satisfactorio del tornillo en la pieza, se asegure que.
se descargard un impacto al tornillo, cuya lfinea de fuer-
za coincida con el largo del eje del tornillo y éste no
tenga la tendencia de inclinarse cuando recibe el impacto
que producirfa un orificio defectuoso en la.pieza.
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Jgualmente, con un tornillo que:tenw
ga un rebajo,segin el descrito anteriormente, se esumen-
ta el corte transversal del berbiqui en comparaqién con
otras formas de boca de filo cruciforme, proporéibnando
as{ una fortaleza adicional al berbiqui el cual, en
este caso, estd sujeto a un impacto axial asi como a
torgidn,

Volvamos ahora & considerar las Fi-
guras 1 a la 7 y la manera en que el método, de acuerdo
con el invento, opera para superar el inconveniente
asoclado con el uso hasta la fecha de los tornillos au~
to-roscantes en chapas de metal, segin se explicd an-
teriormente. )

Para cualquier tamafio particular de
tornillo con un grueso particular de la chapa de metal,
le magnitud del impacto debe caer dentro de ciertos 1li-.
mites, ilugirados en las PFiguras 1 y 2, las cusles muese
tran la posicidén del tornillo em la chapa de metal, des-
pués de los impactos méximo y minimo permisibles. Con-
siderando el caso de la Figura 1, el impacto descargado
al tornillo ha conseguido que la punta 12 pase a través
de la chapa, hasta que la totalidad de la punta 12 estd
al otro lado de la superficie exterior.

Como se observard en la figura 1,
algin metal de la chapa se desplaza en la direccién del
movimliento del tornillo y aparece como una proituberan=
cia anular 28 en la superficie posterior de la chapa.
El metal alrededor del orificio en la otra superficie,
la del frente, se extiende por la fuerza del impacto
y esto tiene el efecto de formar una entrada en forma
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de boca de campana al orificio gufa, segin se indiga
en 29 en la figura 1 y 2.

.E1 orificio gufa es de forma. cqnica,
¥y ge extiende desde el extremo interior de esta boca de
campana, desde el punto indlcado con el 30 en 1as ‘Figu-
ras 1 y 2, Al referirnos aqui al "didmetro" del orificio
gufa nos referimos a la dimensién P, medida en el punto
30, que se debe'tomar, v.g. el didmetro del extremo ma-
yor del orificio gufa cénico.

Refiriendonos a la Figura 2, al lle-

'var a efecto el método del invento, la magnitud del im-

pacto minimo permisible se predetermina, para que sea
suficiente, para impulsar la punta perforante 12 dentro
de la placa de metal, para formar un orificio gufa de un
didmetro P (min) lo suficientemente grande para recibir
¥y acoplarse con el arranque de la rosca del tornillo en
la parte cénica roscada 13. En el caso del tornillo de
doble rosca de las Figuras 1 y 2 el arrenque de cada
rosca estd en el 23, en lados diametralmente opuestos

de la parte cénica. En el caso de una rosca vnica, habrd
naturalmente un solo arranque correspondiente al punto
13. Segin se muestra en la figura 2 el didmetro P (min)
del orificio guia es tal que el arranque 23 de cada ros-
ca se ha introducido justamente en el orificio guia y

la parte de la rosgca inmediatamente adyacente a cada
arranque estd acoplado con el orificio gufa. Este aco=
plamiento, obligado por la fuerza del impacto, imprime
la mencionada porcidén de rosca en el metal del orificio
guia y ei bien esta impresidn puede ser de un grado muy
leve es suficiente para asegurar que, cuando comience
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lae rotacidn del tornillo, manteniendo presidn sobre el
tornillo en direceidn axial, la rosca morderd inmediata-
mente el metal de la placa para inicliar el aterrajamien-
to y el avance axial del tormillo.

En la prdctica, el disefio dé la he-
rramients se ha hecho de forma que, la operacidn de
control para girar y apretar el tornillo puede hacerse
inmediatamente después de descargar el impacto, de ma=
nera que no haya una interrupcién en la presidn axial
mentenida sobre el tornillo y de que no hay posibilidad
de que se interrumpa la impresidn de acoplamiento ini-
cial entre la terraja y el orificio gufa.

Lia figura 7 representa la posicidn
que se obtiene si el impacto es menor que el minimo pre-
determinado permisible. El didmetro del orificio gufa
es menor que el didmetro minimo P (min), y de esta mane=
ra el arranque 23 de la rosca no se encaja en el orifie
c¢io gufa, y al girar, el tornillo girard a la entrada
del orificio gufa sin que el arranque de la rosca pueds
morder el metal.

Haciendo referencia shora a las PFigu-
ras 1 y 6, la magnitud del impacto no debe ser tan gran-
de como para obligar a la punta a perforar un orifieio
gufa de tal profundidad y didmetro que, cumdo gire el
tornillo para su apriete en su torsidn de apriete pro-
yectada, resultard que la rosca de tornillo formada en
el interior del orificio gufae se pasard. Por lo tanto,
el impacto méximo permisible deberia ser tal, que como
resultado de dicho impacto, se produzeca un orificio gufs,
que reciba toda la rosca sobre el védstago cilfndrico del
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tornillo en ajuste penetrante con la pared del oriffcio
gufa, cuando el tornillo sea apretado giratoriamenﬁé en
su torsidén de apriete proyectada. Preferentemente, cuando
eVbornillo se ha llevado finalmente a su lugar, no debe=
ria haber mencs de una cierta cantidad espec{fica de la
profundidad radial de toda la rosca del tornillo en ajus=
te penetrante con la pared del orificio gufa. El estado
preferido de este caso se ilusira en la figura 1.

En la figura 1, el impacto ha hecho
que 1lg punta 12 perfore un orificio gufa de difdmetro P
(max), el cual se define con referencia a la dimensidn
D, la cual es la profundidad radial de la totalidad de
la terraja sobre el perno cilfndrico 11 y la dimensién
d, la cual es la profundidad a la que penetrari en el
metal la primera terraja completa del perno cilindrico,
inmediatamente adyacente a la parte cénica aterrajada,
cuando se gire el tornillo para su avance dentro delari-
ficio zuia, acoplandose dicha primera rosca completa con
la pared del orificio gufa en la posicidén 30. Se verd
en la figura 1 que cuando el tornillo se gire y lag pri-
meras roscas completas del vdstago 1l se acoblen con la
pared del orificio gufa, dichas primeras roscas comple=
tas penetrarédn en la pared hasta la profundidad 4 y de
esta formae, como el orificio gufa es cdénico, cuando el
tornillo se lleve finalmente a su posicidn habrd una
profundidad radial de penetracidn de la rosca del vésta-
go 11, no menor que d. Para conseguir los mejores resule.
tados précticos posibles al apretar una pluralidad de
tornillos idénticos en sucesidn, tal como en una cadena
de montaje continua, y teniendo en cuenta las variacio=
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nes en las dimengiones de los tornillos, debido a las
tolerancias normales de fabricacidn, el didmetro P (mex)
del orificio guia no deberia ser tan grande como para
que d sea menor del 30% de D, '

En su agpecto mas amplio, al llevar
a efecto el método de acuerdo con el invento, la magni-
tud méxima del impacto permigible no deberfa ser tan
grande como para producir un orificio gufa tan grande
que el apriete finel del tornillo pase la rosca, como 8e
ha explicado anteriormente. Tal caso se ha representado
en la figura 6 en la que se observard que el difmetro
del orificio gufa es igusl, & aproximadsmente igual, que
el difmetro mayor de la rosca completa del véstago 11,
de forma que cuando se gira el tornillo para llevarlo a
su posicidn, hay muy poca § ninguna penetracidén en la
pared de las primeras roscas completas del perno, segin
se introducen en el orificio gufa, y de forma que, a pe-
gar de la naturaleza roscada del orificio guia, habrd
una penetracién insuficiente en la pared del orificio
gufa en su longitud total, para evitar ge pase la rosca
gi se intenta aplicar una torsidn de apriete total para
llevar el tornillo completamente a su posiciédn.

Se puede determinar la magnitud del
impacto requerido para un tamado dado de tornillo, para
usarse con un grueso dado de chapa de metal, para produ-
cir el orificio gufa de didmetro méximo preferido, P (mex)
Tigura 7 y la magnitud de impacto requerido para produ-
cir el orificio gufa de didmetro mfnimo permisible P
(min) Pigura 8 , para que se pueda fijar la herramienta
para descargar un impacto de magnitud predeterminada
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entre los valores miximo y minimo. En el casode -herra-
mienta de funcionamiento neumitico referidas en la-pre-
sente, se consigue esto por el ajuste de la presiéﬂ del
suministro de alre, ¥y en el caso de herramientas accio-
nadas por otros medios mecdnicos, por el ajuste adecua-
do del mecanismo 8 diespositivo para descargar el impacto
de destornillador de berbiqui.

De aquf que, cuando deba insertarse
una pluralidad de tornillos idénticos en una pieza de
chapa de metal, tal como en una linea de montaje, se
puede fijer la herramienta para descargar el mismo im-
pacto predeterminado, sucesivamente a cada tornillo ase=
gurando asi el apriete correcto de cada tornillo.

En la préctice se puede seleccionar
la magnitud del impacto para cada tamafio particular,
para que esté equidistante entre los valores miximo y
minimo & mas cerco de uno U oitro de estos valores, de=
pendiendo del grosor de la chape, en la cual se vaya a
usar el tornillo, y de otros factores taleg como la du-
reza del metal y la materia del mismo.

La experiencia prédctica determinard
el valor dpiimo de la magnitud del impacto para cada
cago particular.

AUn mas, en algunos casos puede ser
deseable el descargar el impacto al tornillo en dos ¢
mag fases por separado, comprendiendo dos 8 mas opera-
ciones sucesivas de la herramienta y asimismo dos & mas
impactos sucesivos. Egto puede ser deseable por ejemplo,
para chapas de metal muy gruesas, donde un dnico impacto
de la magnitud deseada puede considerarse demasiado
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fuerte y expuesto a dailar la cabeza del tornillo, 6
pogiblemente esté fuera del alcance de la herramienta
particular disponible. De nuevo, puede ser el caso que
la chapa de metal sea muy delgada y un impacto de la
magnitud deseada puede causar una distorsidén, no de-
seada, del drea dela chapa que circunda el orificio
guia.

Se entiende por la expresidn "impac—
to predeterminado", seglin se usa en las reivindicacio-
nes anexas deben tomarse como incluyendo no solo el
caso de un Unico impacto sino también aquellos casos,
como ge mencions mag arriba, donde el efecto de un
Unico impacto se congigue por el uso de dog & mds im-
pactos de magnitud menor.

Aunque el tornillo representado en
la figura 1 y 2 tiene una rosca doble, debe entenderse
que puede usarse un tornillo que tenga la mas tradi-
cional rosca de arranque tUnico y también la parte cé-
nica de la rosca puede proporcionarse con un véstago
que sea ¢ilindrico en la totalidad de su longitud hasta
la punta perforante, el cual tiene la mayor parte de
su rosca en forma cilindrica en toda su profundidad,
pero el resto reduciendose en profundidad en dirececidn
a la punta para proporcionar la parte cénica aterraja-
da.

Para conseguir la mdxima resistencia
posible en una sujecidn,en el que un tornillo auto-ros-
cante se intorduce en una chapa de metal, deberfa haber
ajuste de la rogca completa entre la chapa y aquellas
roscas del tornillo que estén ajustadas en la chapa; es
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decir, el metal de la chapa deberia extenderse hasis el
fondo de rosca de aquellas roscas ajustadas y estar en
ajuste total con la totalidad del drea de superficie de
aquellas roscas. ' '

En la prictica general empleada hage
ta la fecha, mencionada eanteriormente, en que se propor-
cionaba un orificio gufa por medio de una operacién por
separado de taladro § punzonamiento, este ajuste total
de la rosca se consigue muy raramente, debido a que la
operacidn de formar el orificio gufa por anticipado da
por resultado la eliminacidn de algo del metal de la
chapa y a menos que el orificlo guia se haga substanciale
mente por debajo de su tamaiio, no hay suficiente metal
disponible en la pared circundante del orificio gufa
para rellenar las roscas del tornillo. En la prictica,
cuando se uga un gran nidmero de tornillos auto-roscadores
de tamafio similar, tal como en una linea de montaje, es
necesario tener un orificio gufa de tamafio gtandard, el
cual supla las variaciones normales en log didnetros de
los tornillos debido & las tolerancias de fabricacidn.
Pambién, considerando el caso de un tornillo gue tiene un
didmetro sobre el limite superior de las tolerancias de
fabricacidn, el orificio gufa de tamafio standard debe
ser lo suficientemente grande para permitir al extremo
de ataque, & arranque, de la rosca de %tal tornillo por
encima del limite, que muerda el metal; de lo contrario
cuando se intente llevar el ftornillo a su lugar, simplee
mente girard alrededor en la entrada al orificio gufa,
porque el orificio es demasiado pequefio para que la te-
rraja del tornillo consiga el "bocado" inicial. Asi en
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la préctica, el tamafio standard del orificio gufa,

que reune estos requisitos es el que, para la mayoria
de los tornillos de un cierto tamaro, el orificio gufs
es demasiado grande para proporcionar suficiente meteal,
para conseguir el ajuste de la terraja total entre la
terraja del tornillo y la chapa de metal.

Esto slempre ha sido un inconvenienw=
te para el uso de los tornillos amnto-roscantes en chapa
de metal, en los casos donde se requiere una buena re-
gistencis al tirdén axial del tornillo, siendo particu-
larmente notable el inconveniente en chapas de metal muy
finas, porque -en este caso puede haber una sola vuelia
de rosca del tornillo, & menos de una vuelta en ajuste
real de la rosca con la chapa.

Sin embargo, con el método de este
invento, se ha observado en la préctica, hasta la fecha,
que la mayorfa de los tornillos congiguen ajustes de la
rogca total con la chapa de metal, al introducir una
pluralidad de tornillos idénticos dentro de una chapa
de metal de grosor uniforme con 1la herramienta ajustada
para descargar un impacto, que esté siempre dentro de
los 1imites de impacto méximo permisible preferido y el
impacto m{nimo permisible. Esto se entenderd con las
siguientes explicaciones.

Como se observard en la figura 1, en
lugar de quitar metal como sucede con los taladros §
punzonamiento, el metal de la chapa se desplaza en la
direceidén del movimiento del tornillo y se comprime. En
efecto, una protuberancia anular de metal, concénirica
con el eje del tornillo se desplaza en el pentido del
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movimiento del tormillo y algunos de estos aparecan como
la protuberancia anular 28 en la superficie posterior

la chapa. Asf, considerando la figura 1, cuando se accio-
na la herramienta para hacer girar el tornillo y llevar-
lo a su posicidn, para que la rosca del vdstago cilindri.
¢co 11 se introduzca en la placa, el mencionado collar
anular de metal ge deforma y se desplaza afn mas y el
metal fluye en los espacios entre lag roscag.

La acecidn de la rosca sobre el metal
puede describirse como la extrusidn del metal en los
espacios entre las roscas, siendo la direccidn principal
del flujo del metal en gentido radial interior, tomando
posicidn slgin flujo de metal en direccidn axial al mo-
vimiento del tornillo para aumentar la extensidn de la
protuberancia anular 28,

Bajo la accién de extrusidn de la
rosca, el metal escapa hacia los espacios que hay dig-
ponibles, moviendose la mayorfa del metal en sentido
radial interior hacia el fondoe de rosca, moviendose al=
gin metal axialmente en direcsidn al movimiento de avan-
ce del tornillo. Se ha observado también en la préctica,
que justo antes que la cabeza 10 se acople a la chaps,
una ligera protuberancia anular de metal se hace visi=-
ble en el frente de la chapa en la regidn de la "boca de
campana" inicial 29, cuya protuberancia se aplana cuan-
do la caheza del tornillo se aprieta firmemente en su
posicidn.

La aparicidn del metal desplazado
en el frente de la dhapa indica claramente que la accidn
de extrusidén de la rosca es de tal magnitud que obliga
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a que una parte del metal se desplace hacia atrde; en
direccién opuesta a la del avance del tornillo. Este
efecto dltimo es alin mas pronunciado en el caso de la
Pigure 2, donde el impacto inicial dado al tornillo es
el minimo permisible, de maneras que en el caso de la
figura 2 alin hay mas metel disponible pars rellenar los
espacios entre las roscas, cuando el tornillo es llevado
a gsu lugar que en el caso de la Figura 1.

N__O T A

Descrita suficlentemente la naturaleza
del invento, as{ como la manera de realizarlo en lé
préctica, debe hacerse constar que las dimsposiciones
anteriormente indicadas, son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundamental., Tembién se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presentada en
Norteamerica con fecha 27 de Octubre de 1.965 n?® no.
515.524, acogiendose por lo tanto a los beneficlos que
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo
lo que constituye la esencia del referido invento, y
por lo que se solicita 1% gertificado de Adicién sobrss
"Mejoras introducidas en el objeto de la patente princi-
pal n? 315.076, concedida el 10 de febrero de 1.966,
por: Pistolete para aplicar fornillos auto-roscantes",
caracterizdndose por lo siguiente:

14,-~ "Mejoras introducidas en el obje-
to de la patente principal n? 315.076, concedida el 10
de febrero de 1.966, por: Pistolete para aplicar torni-
1llos auto-roscantes", idénticos, en una pieza de chapa
metdlica con un grosor predeterminado uniforme, caracte-
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rizadas porque comprenden las fases de, proporcicpar.
una pluralidad de afianzadores roscados idénticos, in-
corporando cada uno de éllos un vdstago cilindrico ute~-
rrajado, que tiene una rosca completa en el mismn y

una parte cénica roscada, que termina en una punta per-
forante metdlica sin aterrajar, acoplandose cada uno de
dichos afianzadores sucesivamente, de forma no giratoria,
con un destornillador de berbiqui, situando la punta
perforante de cada afianzador, sucesivamente sobre la
pleza, sometiendo sucesivamente cada afianzador, por
medio de dicho berbiqui, al mismo impacto predeterminado
de magnitud lo suficientemente grande para hacer avanzar
la punta perforante en la pieza, hasta formar en ls mige-
ma un orificio gufa que sea de un didmetro lo suficien-
temente grande como para recibir y gjustar con el arran-
que de la rosca del tornillo en la parte cbnica aterra-
Jjada, pero de una magnitud no tan grande como para pro- .
ducir un orificio gufa de didmetro méximo tan grande en
relacidn al didmetro exterior de la terraja completa

del tornillo sobre el vdstago cilindrico, que de por
resultado el arrastre de los hilos formados en el inte-
rior del orificio en la fagse final de aplicar al berbi-
qui una fuerza de torsidn completa, mientras se ejerce
presidn sobre el mismo para apretar completamente el

afianzador en la rosca, formando ajuste con la menciona-
da pieza.

28 ,- Mejoras seglin la reivindicacidn
1, caracterizadas porque el orificio, que practica la
punta del tornillo sobre la pieza, debe tener una magni-
tud menor del 30% de la profundidad radial de la rosca
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del ftornillo, en la parte cilfndrica de este, estd en
ajuste penetrante con la pared del orificio guia, forma-
do por el impacto cuando el tornillo se apriete girafo-
riamente y, aplicando al berbiquf una fuerze de torsién
de apriete completa, mientras se ejerce presidn sopre

el mismo, para rogcar el afianzador por completo, formah—
do ajuste con dicha pieza,

3%,- Mejoras segin la reivindicacidn
1, caracterizadas porque se dota al vdstago cilfndrico
de una rosca doble y una punta perforante metélica sin
aterrajar en forma de pirdmide de cuatro lados, coinci-
diendo la periferia exterior de la rosca del tornillo
con los extremos de una diagonel en la bage de la punta,
llevando a cada uno de los mencionados afianzadores a su
acoplamiento sucesivo en forma no giratoria con un dea~
tornillador de berbiqui, colocando la punta perforante ~
de cade afiangador sucesivemente sobre la pileza, éome-"
tiendo a cada afianzador sucesivamente a través del men=-

‘cionado berbiquf a un mismo impacto predeterminado, de

magnitud lo suficlentemente grande para avanzar la punta
perforante dentro de la pieza, para formar un orificio
guia en la misma, '

43,~ Mejoras seglin la reivindicacidn
1, caracterizadas porque la magnitud del orificio no de-
be ser tan grande que, para la mayorfa como mf{nimo de
los afianzadores insertados, el didmetro del orificio
gufa sea tan grande en relacidn al didmetro exterior de
la rosca en la totalidad del tornillo, que de por resul-
tado el que se consiga menos del ajuste total de la ros-
ca entre la rosca total del tornillo en el perno ¥y la
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chapa de metal, durante la fase final de aplicar torsidén
al berbiquf para el apriete finél, mientras se ejerce
presién sobre el mismo para ajustar completamente sl
afianzador en la rosca formando ajuste con dicha pieza.

58,~ Mejoras introducidas en ol
objeto de la patente principal n® 315.076, concedida el
10 de febrero de 1,966,por: Pistolete para aplicar tore
nillos auto-rogscantes", tal y como queda sustancialmente
descrito en la presente memoria e ilusirado en los ad-
juntos dibujos.

Esta me/»ria congta de veinticuatro
Ma médquina pg
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