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3l presente invento se refiere o wma nueve esbruc—

cot)

ture de tornillo y, mis espceificamente, a un nueve tormille to-
ladirador,

Existen muchas aplicaciones en que es muy deseabie
vl uso de tormillos awbto—~taladradores y roscados & fin de facili-
tor el montaje fdeil y econdmico de piezas, Anteriormente se hen
propuesto was diversidad de nuevas estructuras de tormillos aubo-
tuladradores. *Se he considerado que muchas de 4ales esbructurces
han constituido importantes avances on la téenica y se han utili-
zado satisfzctoriomente en especial para propésites pariiculares,
Sin embafgo, sc he observade que ciertos de tales dispositivoes
asnteriormente propuestos han requerido el ompleo de uns produc—
cidn o procedimicntes de fabricacidn relativemente costosos, Ade-
uwds, ciertos de toles tornillos anteriormente propuestos se han
construido para obtener solamente una accidén taladradora relati-
vamente ineficaz,

Un importaniec objeto del presente invento es propor—
cionar una nueva estructura de tornille talagrador y uwn métode
nara la produccidn del mismo con los que el tornillo sea relati-
vanenbe muy eficiente en operacién ¥ pueda ser producido en se-
rie economicomente,

Mds especificamentie, un importente objeto del pre~
senie invento es facilibtar una nueva estructurs de tornille ta-—
ladrador y wn método para la produccidén del mismo mediante el
arugado o forjudura de unos espolones y de formz que se obtengan
en el extremo penctrante del tornillo unos filos de corie o ta-
ladro destalonados bien soportudos y cliamente eficaces,

Otro importante objeto del presente invento es fa-
¢ilidtar un nueve totnil}o taladrador y wn método para la cons—

truceidn del mismo, cuyo tornillo tiene un exbtremo penetrante

wo-
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relabivamente fucrie y resistente o porciones de punta taladro=

e

dora.

Otro objeto mds del presente invento es proporcio-

nax un nueve tornille taladrador que tiene un extremo de penetra—

cidn o porcién de punta formada para abrir aficazmente un orifi-

cio en una picze de trubajo de uns forma que focilite lo subsi~

cuiente inieiancidn de las roscas del tornille en la piezs de tra—

bajo. Otros objetos y ventajas del presente invento aparecerdn
claramente por la sipuiente deseripeién y los adjuntos dibujos,
en los gues

La Pigura 1 e¢s uwno vista en alzado que muesbtra un
vornillo gue incorpors las ceracterfsticas del presente invento,

la Fisura 2 o5 wna vista en nlzado que nuestira une
pieza en bruto con cabezo y sin roscar, utilizada para producir
un tornille de acuerdo con las caracter{sticas del presente in-
vento,

le Pigura 3 es una perspectiva despiezada que mucs—
tra lo formn en que el exiremo penetrante de le picza en bruto
¢s aguzado o forjado de acuerde con las curacteristicms del pre=—
sente invento,

La Figura 4 es unx vista cn seccién fragmentaria y
acrendade tomada en general a lo large de las lincas 44 de la
firura 11 y que muestra wna operacién intermedia em el proceso
de la forjadura del extremo penebrante o punte ialadraders del
vornille de acucrdo con las caracteristicas del presente inven—
to.

La Fimura 5 e¢s una vista de extremo de la parte de
punte del tornille que se mhestra en la Figura 1,

La Figura 6 es un alzado lateral fragmentario de

una parte del tornille que se muestra em la Ficura 1,
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La Ficura 7 es un nlzado similar ol de la figurc 6
pero mostrando el tornillo girado on 902 desde la posicidén que
s¢ indica en la Firurs 6.

La Figura 8 es wn alzado frapmentario que muestra
une parte del extremo penetrante del tornillo girado 452 desde
las posiciones que se indican en ambas Figuras 6 y 7.

Las Figuras 9, 10, 11 y 12 son sccciones tomadas
sobre el mismp plano sepiin se indica por 1z liene seccional
1111 de la Pigura 4 y que muestran respectivamente posiciones
sucesivas de los trogueles de oguzar o forjor durante el proce~
so de una pieza en bruto para btornillo,

La IMigura 18 es wna seccidn a escala reducida que.
muestra la momera de formar las rosces en la pieza en bruto pa~
ra el tornillo,

Lo Figura 14 ¢s un alzado frapgmentario similar al
de la Fipura 6 pero mostrondo wna forma modificada del presente
invento, .

La Figura 15 es un alzado de la estructura modifi-
ceda de tornille girado en 802 desde la posicidn indiecadn en la
Tigura 14.

la Figura 16 es una vista del extremo pencirante
de la estructura modificada de tornilloe indicada en las Piguras
14y 15, A

La Fipura 17 es una seccidén frapmentaric similar a
lc Pisura 12 pero mostrando la manera en que se se formo la es-
tructura modificada de tornille,

) Con reférencia abora mis especificamente & los di=
wajos, en los que las partes similares en lag diversas fipuras
se designan por las mismas cifras de referencia, mn tornille (20)

que incorpore las caracteristicas del presente invento se muestra
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en las Firuras 1y 5 o 8, El tornillo (20) se forma, de acuerdo
con los caracteristicas del presente invento, de una pieza on
brubo (22) que se muestra en la Figura 2 y en la forma que se
deseribird detelledemente mds adelante,

El tornille acabado (20) comprende una parte alor-
«ada de vdstago (24) que se une con un exiremo penctrante o pun-
ta taladradors (26). Preferiblemente, la parte posterior del vis-
taro estd provista de una cabeza agrondada (28) que tieme medios
adecuados de ronura (30) para acomodar la herramienta atornillo-
dora, ) .

Los pasos de hélice (32) de rosca helicoidel se la-
minan en la parte de véstago (24)., Preferiblemente, los pasos
de hélice se extienden desde junto o la cabeza hosta la parte de
extremo penetrante o punts taladradora (26) y, si se dosea, los
peses de hélice pueden extenderse sobre la parte de extremo o
punta penetrante (26), Los pausos de hélice (32) de la rosca se
forman preferiblemente de forma que tengan uma cresta (84) sus~
toncialmente uniforme de wn didmetro predeterminade por una ma~
yor parte del vdstago, Sin embargo, wno o mds de los pasos de
hélice designados en 32’ contfgues o que se unen con el extremo
o parte de punte penetrante (26) tiene un didmetro o altura de
cresta progresivamente decrecicnte en»yga direccién que so ox-
tiende hocia la punta pora facilitar iu iniciaccidn del avance
de los pasos de‘hélice de lo rosca en la piecazn de trabojo, Se~
min se muestre mejor en los Figuras 6 y 7, los pasos de hélice
(82) de la rosca estan espaciados entre sf axialmente ol vésta=
zo del tornillo y los fondos (86) de lm roscas tienen un prede=
terminado didmetro sustancialmente wniforme que ¢s menor que el
didmetro mdximo de la parte de extremo penetrante o punta taladra—

dora (26) segdn se describird despues mas detalladamente,

P L
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Lo paric de extremo pencirante o punta taladradora

{26) es aguzada o forjade de forma que tenga wn cuerpo (38) ge-
néralmcnta cil{gdrico. In el cuerpo de la punta se forman las es-
trias {40 y 42) opuestamente dispuestas. Tales estrias estan dé-
finidas respectivamente por unas primeras superficies paralelas
(44 y 46) sustonciolmente planas que se enfrentan on direccio=
nes onucstas y sustoncialmente situades, aungue ligeramente des-
centradas en .sentido opuesio de un plano parazlele bisector del
vistago del tornillo, Las estrias estan ademds definidas por u-
nas secundas superficies (48 y 50) respectivamente perpendicula-
res o las superficies 44 y 46 v dispuestnsren planos que.cstan
opuestamente inclinados con respecte al eje longitudinal del tor—
nillo. '
Semin se muestra mejor en las Pisuras 5y 7, las
superficies incl%nadas (48 y 8C) de las esirfas tienem una pro-
fundidad QInima o cero en los puntos de arrénque (52 y 53) res—
pectivamenée contiruos nl extremo posterior de la parte de pun=
ta y se extienden de forma que los planos de los mismas se inler—
sectan mutuanente en el punto 54 (véase la Figura 7) coincidente
con el eje longitudinal dei tornille y axialmente distenciado ha=

cia el interior desde un borde terminal libre o punta (5G) del

tornillo, Asi, la parte de extremo penctrante estd formada con

un elemento de alete estrechn (58) entre el punto imaginario 54
y la punta 56, Los lados opuestos de la parte de aleta (58) son
de hecho continuaciones de las superficies (44 v 46) de las es=
trias. Bsta alete estrocha o parte de punta que tiene wna confi-
guracidn triangular segin se muestra en la Figurn 7 facilita al
tornillo una fuerte punta bien soporisda aunque relativamente fi-
na o afilada para facilitar la penetracién inicinl en la piezx

de trabnjo durante una operccidn de taladrado,
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Lo porte de extremo (26) del tornillo estd formada

con superficies terminales (60 y 62) entire las estrfas. Las su=
perficies 60 y 62 son intorsectadas respectivemente por las su~
perficies 44 y 46 de las estrfas sustancialmente a lo larzo de
los bordes rectos 64 y 66 que se extienden hacia afuera y hacia
atrés desde las uniones 67 y 69 con los exiremos o esquinas o=
puestos de la perte de aleta (58). Semfin se indice on la Firu-
ra 7, estd{s wniones que tambien coinciden con los planos de las
superficies opuestamente inclinadas de lag estrfos estan situa-
das en los ledos opuestos del eje central del tornillo pero al
mismo ticmpo esten muy juntas de formo que la longitud del filo
(56) de la punta es corto para propercionar al tornillo una pun=~
ta afilada de penciracidén. Los files divergentes (64 y 66) son
continucclones de los filos 68 y 70 de los lados opuestos del
elemento de alcta ¥y sirven con los mismos de files coriantes o
toladradores para la parte de punta del toernille,

A fin de inerementar la efectividad de la aceidn
cortonte de los filos 64 y 66, las superficies de exbremo 60 7y
62 eston destalonadas inmediatamente detrds de los filos con lo
que se ovita une interferencia con el t;abajo. Al misme tiewmpo,
las superficies de extremo 60 y 62 esten redondeacdas y Se acer—
cen & la confipurccidén de wn sermentq.de wa esfera para impar—
tir una me jorada foritnlezae y resistencia al desgaste y & la ro—
ture, Aunque, como yo se ha indicado, las superficies de extre—
mo 60 y 62 se aproximan a la configurecién de un segmento de es~
fera, las mismas estan liceramente aplanades de forma que facili~
ton el sntes dicho destalonsdo detrds de los filos cortantes,

In otros términes, ¢l radio de curvetura de lcs superficies de
extremo 60 y 62 varfa y es mayor que el radio del cuerpo (38)

generalmente ciifndrico de la parte de punta, Esta configuracidn
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se muestra mejor en las Figuras 6 ¥ 8, en las que se muestran

los filos curvados (72 y 74) en las wniones entre las superfi-
cies (48 y 50) de los esirfas y las superficies de exbremo GO
7 02 respectivamente, Secdn se indica, los filos curvados (72
T 74) se extienden cxialmenie del véstago del toimillo en una
distencia sustoncialmente mayor que la extensién axial de los
filos cortantes G4 y 66, Nsta relacién se ohbiene ademas por ia
configuracién de las lfneas de wnién (76 y 78) entre las super—
ficios de éxtremo (60 y 62) y las superficies laterales cilin=
dricas del cuerpe (88).

Sepdn se indicé anteriormente, de acuerdo Eon una
corceter{stica dei prescnte invento,-el dornillo (20) s¢ forma
de la pieza en bruto (22). Inicialmente, la picza en bruto es-
t4 provista de le parte de cﬁbeza (28) anteriormente descrite,
desde la que se extiende un vdstago liso sin roscar (80), ILa
perte de vistago (80) corresponde a la parte de vdstago roscado
cnteriormente descrito (24), pero inicialmente la parie de vés~
togo 80 tiene un didmetre sustancialmente uniforme que es monor
que el didmetro mdximo de las crestar (34) de los pasos de héli-
ce (32) de la rosca y mayor aue el didmetro de los fondos (30)
de le rosca,

Ia parte de vdsteco (80) de la pieza en bruto se
uwne con una parte afilada o cénica {82) que a su vez se wne con
wna parte de extremo libre (84) de difmetro reducido, Le longitud
axial de la parte cénica (82) es similar en longitud al extremo
penetrante o parte de punta (26) del tornillo acabade, Adends,
el grado en que la parte 82 se conifica estd relacionado con el
tanafio y la posicién de las estrfas en el tornillo accbado, de
forma que cuando le parte de punte es forjada en la forme que

despues se deseribe, la parte de cuerpe cilindrico resultante
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(88) tendrd uwn didmotro que es sustancialiiente uniforme y sus—

b

tancialmente el mismo que el didmeire inicial de la parte de
vésiero sin roscar (80).

A fin de formor lo parte de punta taladradera de
acuerdo con el invenito, se utilizan los troqueles de aguzamien—
to o forjadura (86 y 88) que se mucstran en las Ficures 8, 4y
9 o 12, Bstos troqueles estan adaptados para sexr montodos y ac~
tucndos por aparatos de construceidn conocida que no precisan
ser descritos con detolle, Seqin es conotido, dichas mfquinas
son capaces de funcionar o altas velocidades de forme que las
niezas on brubto para los tormillos pueden ser iratadas y formas
dos con puntes talodradoras de acuerde con el presente invento
en preporciones que, poxr e¢jemplo, pueden ser del érden de va-
vios centenares por minuto.

Los troqueles (86 y 88) estan identicamente cons-
truidos ¥ se monton en una relacidn directamente opuestsa para
un movimiento alternative entre una posicién totolmente abierta
como se muestra en la Pigura 9 y une pesicién totaluenbe cerra=
da como se muestra en la Figurs 12 durante la operacidn del tra=
tomiento de las piezas en brubo para los tornilloes,

Los troqueles (86 y 88) estan respectivamente for—
mados con unas cavidades idénticas {90 Yy 92) que tienen los ex-
tremos superiores cn forma de segmen£os de un cilindro segfin se
indica por las lfncas semicirculares (04 y 96) en las uniones
entre las superficies de las cavidndes y las superficies superio-
res (98 y 99) del portatrogueles,. El radio de les covidades (90 y
92) en los extremos superiores de las mismas es sustanciolmente
el mismo que el radio de la parte de vdstogo sin roscar (80) de
1a piezn en bruto pere el tornillo, Las cavidedes (90 y 92) es-

tan respectivemente definidos por los filos corbantes (100 y 102)
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rectos y verticales a lo large de un lado de las mismes, cuyos
filos sirYen’parn'confinar le picza en brute durante una opera-
cidn de forjadura y parn recoritar cualquier rebaba do la misma
como se describird mds detnlladamente dospues, Los filos (100 y
102) se wnen respectivamente con los files inclinades hacia aba=
jo v hacia adentro (104 y 106) que sirven pare corter la parte
extra (84) de la punta de lz pieza en brubto junto con los filos
cortantes rephos (64 y 66) anteriormente descritos,

Segdin se muestra en los dibujos y particularmenie
en la Figura 3, les cavidades (90 y 92) de los portatrogueles
estan parcialmente provistas de unos resnites (108 y 110) defi~
nidos respectivamente por unas superficies planos de yungue (112
y 114) que se enfrentan hacia delsnte y por unas superficies la-
terales inclinades (116 y 118) perpendiculares a las mismas, La
construccidn es tal que las superficies 112 y 114 estsn adapta-
das para formar las supcrficies 44 y 46 de las estrfas, en tanto
que le disposicidn de las supcrficies 116 y 118 de troquel de~
termina la disposicidn de les superficies 48 y 50 de las estrias,

ILag partes de extremo inferior de las cavidades de
los trogueles estan formadns respecbivamente con las superficies
rodondeadas 120 y 122, Estas superficies rcdondeandas que Se exw-
tienden desde las intersecciones con los filos cortantes 104 y
106 faciliton las foimas moldeadoras conira las que es presiona—
do y forjado el material de la pieza en bruto para obtener las
antcriormente mencionades superficies de extremo curvadds Yy des=
telonadas (60 y 62) de la parte de punta taladradora del torni=
1le, in otras palabras, las purtes superficiales 120 y 122 co-
rresponden en configuracidn o la forma anteriormente descrita de
las superficies 60 y 62 del extremo del tornillo,

Cuondo los troqueles se unen durante uma operacién
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conformadors de la piocza en brute, los filos cortantes 100 y 104
coinciden con la superficie plana 114 en tanto que los filos cor-
bontes 102 y 106 coincidan con lo superficie plana 112 para re-
cortar la punta del tormillo & la confipuracidn enteriormente des—
cerita, Segfn se muestra en les Figuras 3 y 4, los portotroquoles
estan destalonados en 124 y 126 por debajo de loa exbtremos infe-
riorves de los filos cortantes 104 y 106 para facilitar un espa-
cio libre parn la parte sobrante de punta (84) de la pieza en
bruto.

Cuando se forma una punta taladradora en una piezo
en bruto de acucrdo con ¢l presente invento, primeramente la pie=—
za en brute ea colocada entre los troqueles abicrtos segfn se
muestra en la FPigura 9. Despues los tfoqueles se mucven el uno
hacia el otro a través de las posiciones que se muestran en las
Figuras 10 y 11 hasta la posicién final indicada en la Figura
12, Durante dicho movimiento, las partes de resalte (108 y 110)
de los troqueles desﬁlnzan progresivamente el material de la par-
te conificada (82) de la piecza en bruté o fin de formar las es—
trias anteriormente descritas, Lo configuracidn inicielmonte ofi-
ladae d; la parte 82 de 1la pieza en brubto que se muesira en la
Figura 2 y en lfneas o trazos en la Fimurs 4, estd relacionada
con lo forma del trogquel para que digyo desplazamiento de mote~-
rial comience junto al extremo de di&metro grande de la parte 82
de la pieza en brulo y aumente progresivamente hacio el exbremo
de difmetro mds pequefio, Segn se mueven los troqueles hacia la
posicidn cerrada de la Piguras 12, se observa que ¢l materinl de
los cuadrantes en genernl dinmonalmente opuestos es forzado por
¢l resalte de cada troquel al interior de la cavidad dél troquel
opuesto, Segin continda esta nccidn, el material es forzado des-

de l1a configuracién inicialmente afilada o cénica que se indica
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rauente cilindrica de los lados de las cavidades, Adends, el
meterinl es forzado o extruide axial y rodialmente contro las
superficies redondeadas (120 y 122) en los exbremos inferiores
de lus cevidades sepfn se muestre en wne ctapa intermedia en la
Pirure 4 para obbener las superficies de exiremo 060 y 68, Hsta
nceidn conformadors se completa semin se mueve el troguel a la
pocicidn toﬁglmente cerrada que se muestro c¢n la Ficurs 12 y al
mismo tiempo la parte sobrante inferior (84) es recortads del
resto de lo pieza. Proferiblements, ¢l voldmen del material ori-
~inaimente existente en la parte 82 de la pieza excede por lo
wenos ligeramente del que se precisa para la punte acabeda y
tel materisl en exceso es recortade por los troqueles duronte
ia operacién conformadora.

Despues que la punta talcodredora ha quedade forma—
da serdn se deseribié anteriormente, lo pieza es puseda entre
los trogueles roscadoras (128 y 130) sepn se muestre en le Figura
13. La construccién de diches troqueles roscadores y la opera-
¢ién de los mismos es bien conocida por lo que no es preciso des-
exibirlos con detalle, Es suficiente establecer que lo accién es
tal que los pasos de hélice (32) de la rosca se forman como pro—
viamente se describieron de forma que el didmeiro de la cresta
de los mismos sca mayor que el didmetro de le parte de vdstingo
s8in roscar (80) en tanto que el didmetro de fondo es menor que
el didmetro de la parte de vdstago sin roscar (80) y tambien me~
nor que el didmetro del cuerpo (38) de la punta, Asf, los files
cortantes (64 y 66) estan adaptados para taladrar un orificio
en wne pieza de trabajo con un didmetro moyor que el didmetro
del fondo do 1 roscas y las continuaciones de tales filos cor—

tantes que se indican con las cifras 132 y 134 y que se extien—
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den a lo larro de los lados cilindricos del cuerpo (38) de la

punte estan adnptadas pars escariar la abertura en la pieza de
trabajo a un didmetro mayor que el didmeiro de.los fondos de las
roscas, Tambien, sczin se indicé anteriormente, les roscas pue—
den ser lominadas de foruia que las mismas terminen sustancialmen—
te en el extremo superior de.la parte de punta taladradora, o
pucden formarse las roscas para cxtenderse por lo menos parcial—
mente a lo largo de la parte de punta. Ademds, los pasos de hé-
lice de las roscas pucden extenderse incluso para quedar intersec—
tadas por las estrfes, Preferiblemente, las citadas roscas que
se extieriden a lo largo de la parte de punta tnladradora estan
conformadas para disminuir progresivamente de alture y de didme~
tro bacia la punta méxima del tornille, Despues de haberse com—
pietado las operaciones conformndoras, los tornillos que estan
formodos de acero o de otros moteriales metdlicos adecuados pue-
den ser trotados termicomente.o endureoidos para facilitar que los
mismos sean aplicudoﬁ o las piezas de trabajo formadas de metal
o de otras sustoncias duras,

In las Firuras 14 o 17 se muestra una forma ligera=—
mente modificada del presente invento, en la que la estructura
de tornillo es similar a la anteriormente descrita segifn se in-
dica por lo eplicacién de cifras de peferencia idéntices con el
subfijo a ofiadide o los correspondientes elementos, In ésta rea-
lizacién el tornillo puede formarse por el mismo método que el
antes descrito y unicamente difiere en que los troqueles estan
modificados para colocar los filos taladradores o cortontes (G4a
y 66a) en un plano comén que contiene tembien a uwn eje longitu-
dinal del tornillo. Ademds, el troquel estd ligeramente modifica-
do de forma que la aleta central o parte de punta (58a) y los

lados opucstos de le misma que son continuaciones de las super—

P T g
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ficies 44a y 46a cston inciinadas ligeramente en Giagonal con
respecto al planoe enteriormente mencionsdo, ¥n otras palabras,
el filo (B6a) de mgximu punta estd dispuesio ligeramente en dia-
conel en un éngulo con respecto al plano comin de los filos cor—
tantes 646 y 66a. Bl dngulo de inclinacién puede ser, por ejem—
pio, del érden de aproximadamente 159,

Los filos cortanies opuestos (64 y 66) en la reali=
zacion anterjoraente descrita esten, segin se indica, solo li-
seramente descentrados el uno con respecto 2l otro y desde un
plano que bisecte al tornillo, de forme que exisie poca tenden=—
cia o que el tornillo oscile segdn el mismo es introducido em
una pieza de trabajo., Sin embargo, la diéposici6n que sc pmestra
en las Figuras 14 o 16, en lo que dichos correspondiente filos
cortantes se encuenbran en el misme plano, favorece adicional=-
mente una accidn taladradora recta y eficiente, Bl tornillo 20a
segin se expone mucstro tambien como los pasos de hélice (32a)
Ge las roscas pueden extenderse a lo largo de la parte de pun=-
ta (26a), pero hao de entenderse que dichas roscas podrien termi-
nar por encima de la parte de punta, si asl se desea, In general,
la disposicidn debe ser tal que la longitud de la parte sin ros-
car de la punta equivalga o exceda del grueso de la pioza de
trabajo & la que ho de ser aplicado el tornille, Esto facilita
que la acci&n del taladrodo seca completadn antes de que las ros—
cas se acoplen a la pieza de trabajo.

Aunque en la presente memorin descripbtiva se han
mosirado y desorito unas realizaciones preferidas del presente
invento, es légico que pueden voriarse muchos detalles sin apar—
tarse del espiritu y alcance de las adjuntas reivindicaciones,

In restnen, la Patente de Invencién que se solicita

deberd recaer sobre las sisuientesg
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1, Un método para la fabricacidén de un tornillo tala=

drador partiendo do una pieza en bruto que tiene una primers parte
do vdstago sin roscar de un di§metro predeterninado y una segunda
parte de extremo penetrante que se extlende desde la mencionada pri
mera parte, comprendiendo las operaciones de forjar progresivamente
dicha segunda parte en un ocuerpo que tiene un didmetro similar al
indicado didmetro predeterminade y con medios de estrias opuesta~-
nente dispuestos que se exiienden generalmente en sentido longitunl
dinal y unos filos cortantes que me extienden hacia afuera y axial-
mente hacia atrds desde una punta deAaquelloﬁ,.e'incluyando simul-
tdneamente dicho cuerpo unos medios superficiales contorneados y
forzando relativaments dicho cuerpo y dichas superficies axial y
radialmente entre si para formar unms superficies de extremo en el in
dicado cuerpo y destalonar tales superficies detras de los filos -
cortantes, y laminar la rosca en la primecra parte de vistago oon
didmetros de cresta y de fondo respectivamente mayor y menor gue el
mencionado didmetro predeterminado.

20 Un nétodo de fabricacién de un tornillo taladrador
segin la Reivindicaoidn 1, on el que el material es movido dosde
ouadrantes opuestos generalmente diagunales de la c¢itada segunda par
te en direociones opuesta y paralelas predeterminadas a cuadrante
inmediatamente ocontignos de la segunda parte para facilitar dichas
configuracién de cuerpo y superficies de extremo, -

3¢ Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invenoidn que se solicitas "UN METODO PA

RA LA FABRICACION DE UN TORNILLO TALADRADOR",
i
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. Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sonte Momoria descriptiva quo consta de dieciseis pdginas mecanogra,
fiadas y dibujos adjuntos, ’

' Nadrid, 9 de Febrero de 1.967

BERNARDO UNGRTA
PeDe
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