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ﬁara la realizacidn de estos perfeccionsmientos”.
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Memoria descriptilva
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Bsta invencidn se refiere a los elementos fijado-
res roscados giratorios 6 tornillos que estén provistos

de medios gue les permiten abrir un agujero piloto 6 de



gufa y labrar en €1 la rosca sin necesidad de efectuar pre-
viamente el orificio ni ninguna otra operacidén preparato-
ria., MNds concretamente, la invencidn tiene por objeto unos
perfeccionamientos lntroducidos en este tipo de tornillos
autoperforantes y un método para la aplicacidn de tales per-
feccionsmientos mediante la utilizacidn de matrices especia-
les, gque permite obtener una importante ventaja econdmica
en la fabricacidn.

Hasta ehora, se han disefindo generszlmente tornillos
autoperforantes con un extremo piloto 6 penetrante de did-
metro igual & menor que el de la base de la porcidn file~
teada del vdstago, Asi, despues de perforar el agujero
piloto con la punta penstrante del tornillo, el véstago
roscado tenfa gue labrar una rosce de profundidad casi igual
a la altura total de los filetes del vdstago.

Le prictica normal al formar bordes cortantes en
el extremo piloto & porcidn penetrante de un tornillo, es
elaborar a miquina ranuras de una forma dictada por el
disefio particular en una pieza de tornillo en bruto, sin
alterar la forma de los rellanos entre las ranuras. Es
decir, la pieza en bruto corriente de seccidn transver-
sal circular para tornillos presenta en general dos bor-
des cortantes labrados en ella, pero el resto de la cir-—
cunferencia de la pieza, por el extremo piloto, se deja
en forma arqueada, que concuerda en curvatura y didme-~
tro con el cuerpo principal del védstago. En consecuen—
cia, esos rellanos § porciones arqueadas ajustan en el
elemento en que el tornillo se inserta durante la opera-
cidn de corte 4 labrado. Este ajuste aumenta el par re-

querido para el corte, por los esfuerzos de rozamiento
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resultantes; Tos perfeccionamientos objeto de la presen-
te invencidn consisten esencialmente en disponer em los
tornillos de este tipo un extremo piloto 6 de gufa de
configuracidn trensversal esencialmente elfptica en el
que los bordes cortantes definen el eje mayor de la elip-
se, y los rellanos intermedios deflnen el eje menor. Con
esta construccidn perfecoionada, 1os rellanos no ajusten
en el elemento en el que se labra el agnjero piloto, con
lo cual se reduce el par requerido para la insercién.

Como ya se ha dicho, la prdctica usual ha sido la—
brar a mfquine los bordes cortantes § filos en el extremo
piloto de la pleza en bruto del tornlillo. Esta es una ope-
racidn relativempnte costosa. EL presente invento utili-
za, matriceg para estampar los filos del tornillo. El nue-
vo método que permite esta prdctica, y las matrices espe-
ciales gque en €1 se usan, proporcionan un medio relativa-
mente econdémico de elsborar tornillos de este tipo a una
escals de produccidn haste shora imposible.

En consecuencia, un objeto de este invento es la
provisifn de un elemento fijador giratorio roscado de fa—
bricacidn original y ventajosa, que comprende un extremo
piloto que presenta superflcies de corte para labrar un
agujero piloto de didmetro mayor que el didmetro del fon=-
do de la rosca de la porcidn fileteada del véstago del fi-
jador, y que comprende rellanos entre las superficles de
corte, los cuales no tocan las paredes laterales del agu-
jero piloto durante la operacidén de corte & labrado.

Otro objeto de este invento es la provisidn de
un nuevo método, relativamente econdmico, para la apli~

cacidn de los citados perfecclonamientos en ls elabora-
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cidn de fijadores provistos de una porcién entrante para
abrir un agujero plloto, el cual comprende templar una
pleza en bdruto, estampar un extremo piloto en la punta
de la piezaz, mediante matrices que forman estrias en esa
punta, y formar una rosca en la referida pieza en bruto.

Un tornillo perforante y terrajante obtenido de
acuerdo con los presentes perfeccionamientos comprende
un véstago posterior roscado y un extremo piloto el cual
presenta un eje transversal mayor y un eje transversal
menor, el primero mds largo que el segundo; una plurali-
dad de estrias qus se extienden longitudinalmente en el
extremo piloto, para formar una pluralidad de superfi-
cies de corte, cuyas estrias estdn orientadas de manera
que tales'superficies de corte se hallen generalmente a
lo largo del plano definido por el eje mayor del extre-
mo plloto, y terminen donde termina el ej]e mayor, con lo
que los bordes cortantes 4 filos asociados a las super-
ficies de corte describen un circulo de mayor didmetro
que dicho eje menor cuando se hace girar el tornillo;
superficies de salida formadas por las estrias y situa-
das, en general, a lo largo del eje menor, y gue termi-
nan con el mismo; y unos rellanos entre dichas superfi-
cles de salida y las superficies de corte de anchura ca-
da vez meyor, desde las superficles de sallda = dichas
superficies de cor%e, de manera que los rellanos no to-
quen la pared lateral de un agujero piloto formado por
dichas superficies de corte.

Los pormenores citados y otros del invento, con
diversosldetalles nuevos de construccidn, se describen

seguidamente con mds extensidn con referencia a los di-
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bujos anexos y se especifican en lms relvindicaciones.

Debe entenderse que la forma particular de realizacidén
del invento expuesta en los dlbujos es simplemente ilus-
trativa, y no debe entenderse como limitacidn del inven~
to; '

En los dibujos:

Ta figura 1, es una elevacidn lateral de una pieza
en brutovde netal para tornillos antes de estemparla ¥
roscarla; '

La figura 2, es una elevaclidn lateral de la pleza
en bruto para tornilles, despues de la operacidn de estam-
parle y sntes de la operacidn de roscarla;

Ia figura 3, es una elevacidn lateral de un torni-
11lo terminado de metal, obtenido roscando la pieza expues—
ta en la f£igura 2;

La fXgura 4, e3s una perspectiva de un par de ma-
trices particulammente construfdas para llevar a cabo la
operacidn de estampacién cuyos resultados se exponen en
la figura 2;

La figura 5, ¢s una vista ampllada del tornillo
1lustrado en la figura 2, vista con un 4ngulo de 9P9;

Ta figura 6, es una vista terminal de la porcidn
entrente 6 extremo piloto representado en las figuras 3
T35y

La figwra 7, ¢s unz vista en perspectiva del ex-
tremo piloto del tornillo ilustrado en las figuras 3, 5
y 6.

En las figuras 3, 5, 6 y 7 se expone una forma
preferida de realizaclidn de un tormillo -10- segin los

perfecclonamientos del invento. Como muestra la figura
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3, el tornillo ~10- comprende un vistago alargado ~12-,
con una cabeza —l4- solidaria del extremo posterior del
mismo. Ta cabeza puede estar provista de cualquier medio
usual conveniente que coopere con una herramienta para ha-
cer girar el tornillo al insertarlo 6 sacarlo.

El tornillo -l0- tiene un extremo piloto -20- de
configuracidn transversal esencialmente eliptica, como
se ve en la figura 6. E1l término 7eliptica” se emplea
aquf meramente con fines de descriﬁcidn é eiposicidn, vy
no debe entenderse en sentido estrictamente matemdtico.
En cuadrantes opuestos del extremo piloto se forman es-
trfas 4§ ranuras longitudinales =22-, =24-, de disposi-
cidn similar. Ta estrfa -22- estd definida por una su-
perficie de corte ~26- provista de bordes cortantes §
£ilos —28—, ~30=-, ¥ por una superficie de salida -3%2-,
La estria -24- estd definida por una superficie de cor-
te =34- provista de filos -~36-, =~38-, y por una superfi-
cle de sallida —~40-. Ias superficies de corte -26- y -34-
son preferiblemente un poco arqueadas, y estén general-
mente en un plano que forma un pequefio dngulo con el eje
longitudinal del tornillo,’ para facilitar la separacidn
del material de los filos durante el corte. EL contor-
no de las superficies -26~ y -34-, como se ve mejor en
las figuras 5 y 6, proporciona el dngulo de corte y la
inclinacién conveniente en los filos ~28- y ~30-. ILas
superficies de salida =32~ y -40- forman tambien dngulo
con el eje longitudinal del tornillo, para facilitar la
salida del material desprendido en la operacidn de corte.

Como se indica mejor en la figura 6, la anchura

méxima de las superficies de corte -26~ y -34- es mayor
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que la de las superficies de salida -32- y —40-; es de~-
cir, que las superficies de corte —26-, ~34- se hallan, en
general, distanciadas del eje transversal mayor (a) del
extremo plloto eliptico y paralelas al mismo, definiendo
asf esencizlmente dicho eje mayor. ILas superficies de
salida se hallan en una relacidn similar con el eje trans-
versal (b). En consecuencia, un agujero piloto labrado
por la cooperacién de los f£ilos =28-, =30~ y ~36-, ~38-

de las superficies de corte =26- y -34-, respectivamente,
serd de mayor didmetro que el eje menor (b) del extremo
piloto. Asf, las superficies de salida -=32- y -40-, que
puede considerarse que definen el eje menor (b), no to-
cardn las paredes laterales del agujero piloto labrado

por los bordes cortantes. De manera andloga, las porcio-
nes arqueadas del extremo piloto comprendidas entre las
superficies de corte y las de salida, désignadas en ade-
lante por rellanos —46- y -48-, no ajustardn tampoco con
las paredes laterales de un agujero piloto. Es decir,

que los rellanos -~46-, —-48- avanzan transversalmente en
arco desde un radio minimo junto 2 las superficies de sa-
lid= hasta un radio méximo'junto a las superficies de
corte. Una diferencia aproximeda de 10 4 entre las lon-
gitudes del eje mayor y del menor ha resultado ser suficien-
te para dar holgura a los rellanos —-46- y -48-, por lo que
es preferible esta proporcidn.

La construccidn reseflada proporciona un tornillo
perforanfe que puede servir para abrir umn agujero piloto
aplicando un par mucho menor que el requerido al ipser—
tar los tornillos conocidos anteriormente., ILas Unicas

fuerzas de friccidn son las necesarias para efectuar el
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Los rellanos -46~ y -48-, segln se ve especial~-

corte.

mente en la figura 7, son generalmente de configuracidn
longitudinal bulbosa. Bsta comstruceidn permite refor-
zar todo lo posible las superficies de ¢orte 26— y ~%4=;
que constituyen en sustancia el extremo de ataque de los
rellanos; 4 sea, que el contorno bulboso 6 convexo de

los rellanos permite disponer de una cantidad mdxima de
materisl para absorber las fuerzas engendradas por la
operacidén de corte, y mantener la precitade configuracidn
eliptica.

Como se ve mejor en la figura 3, en la.fonma de’
realizacidn preférida, los bordes cortantes 6 filos -30-
v -38=- estén inclinados hacia el extremo bosterior del
tornillo. Es declr, el eje transversal mayor del extre-—
mo piloto generalmente eliptico, dlsminuye en longitud
hacia el extremo posterior. Esto facilita tambien la
salida del material desprendido en la operacidn de corte,
v reduce la zona efectiva de contacto, haciendo minima
la resistencla por rozamiento.

Los filetes helicoidales ~50-~ se forman en la por-
cidn posterior del vdstago -12-., El eje mayor (a) del ex-
tremo piloto -20-, eliptico en general, es mds largo que
el didmetro del fondo de la rosca del vdstago -12-, como
se ve particularmente en la figura 3. As{, el extremo pi-
loto abrird un agujero piloto de difmwtro mayor que el del
ndcleo del vdstago -12~. En la forma de ejecucidn prefe-
rida, el eje mayor transversal del extremo piloto tiene
en su parte mds ancha una longlitud médxima aproximadamente

igual al didmetro del nicleo mds la mitad de la diferen~
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cia entre los didmetros de la cresta y del fondo de la
rosca, por lo que el extremo piloto abre un agujero pi-
loto méds ancho de lo realmente necesario. Sin embargo,
este temafio del agujero permite que los filetes =50- em—
butan el material aldanzado por sus orestas en los huecos
préximos al didmetro del micleo del véstago, a fin de com~
pletar el contacto de los filetes -50- con el elemento en
que se inserte el tornillo. Esta construccidn reduce ol
corte 6 fileteado, que deben completar los filetes =~50-,

v 'dleminuye asi el par requerido.

La configuracidn eliptica mencionada con relacidn
al extremo piloto =20~ alcanza y cemprende la porcidn del
véstago fileteado que incluye los dos primeros filetes
adyacentes al exiremo piloto, en la forma preferida de la
realizacién. Asf, el aterrajadn inicisl del agujero pi-
loto se realiza por lo que pusde definirse como lébulos
=54=-, distanciados 1802 paras cada uno de los dos primeros
filetes. Los 1ébulos -54- estdn situados en el eje mayor
de la seccidén transversal eliptica; Es decir, las porcio-
nes de los dos primeros filetes en el eje menor tienen unaz
separacidn de mayor anchura, y por ello una altura menor
de cresta que en el eje mayor. Esto proviene de practi-
car un fileteado corriente sobre la seccidn transversal
eliptica, como se apreciard comparando las figuras 3 y 5.
Esta construccidm reduce sustencizlmente el par requeridé
pars la insercidn, y mejora las condiciones de extraccidn.
Los lébulos =54~ terrajan progresivamente el agujero pilo-
t0 con un contacto minimo de friccidén durante la fase ini-
cial de formacién de la rosca;

El extremo piloto =20~ estd provisto de una punta
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agunda -60-, que contribuye a la colocacidén y al corte ini-

ciales. ILa punta -60- sobresale un poco de los filos -28-,
36—,

La nueva estructura de tornillo descrita podrd ob-
tenerse mediante operaciones corrientes de mecanizado para
fresar § labrar las estrias -22- y ~-24-, etc. Sin embargo,
como en otras aplicaciones en que se emplean tales précti-
cas usuales, el coste serfa elevado. Segun esta invencidén
se ha desarrollado un método singular para elaborar dicho
elemento fijador utilizando las matrices originales ~7l-,
~72- expuestas en la figura 4. Pero un obstdeulo funda-
mental para el uso de las matrices -7l-, ~72- es que si
éstas se emplean en una pleza en bruto para tornillos sin
tratamiento preparatorio la pieza se endurecerd y se agrie~
tard bajo las presiones producidas por el uso de las matri-
ces; BEs decir, si una pleza corriente de tornillo se ex-
pone a la presidn de estampacidn que ejercen las matrices
~Tl=, ~72-, se agrietdrd junto a las estrias -22-, -24-,

v no serd en conjunto de buena ealidad;

Se ha comprobado que recociendo la pieza en bruto
indicada por ~T4- (figura 1), puede obtenerse un tornillo
de excelente calidad. El resultado de emplear las matrices
-71l-, =72= con la pieza en bruto -74-, como se describe
nés adelante, se expone en la figura 2, El recocido pro-
porciona suficiente ductilidad para que el metal fluya, a
fin de formar unos salientes ondulados ~76-, =78- y una
mazarote ~80- en la pieza ~T4~-. Ia ductilidad de esta
pieza le permite resistir las presiones de conformacidén
sin agrietarse por los puntos de mdximo esfuerzo. ILos

apéndices ~76~, =78~ y el extremo -80~ permanecen unidos
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a la pleza inicial =74~ despues de la operacidén de estam-—
par con las matrices.

Una vez estampada la pleza ~T74~, se rosca del mo-
do habitual; Durante esta operacldn, se eliminan ros
apéndices -76~, =78~ y el extremo -80=, por contacto con
los Utiles de roscar, ILos apéndices —~76-, ~78~ y el ex—
tremo -80~ impiden que los bordes cortantes & filos se
emboten antes de la operacidn de roscar, Si se despren-—
den duranﬁe la estampacidn,se obtlienen f£ilos con rebabas
¥y no afilédos;

E1 nuevo método agul descrito, para estampar el
extremo piloto de un fijador, permite darle diversas con-
figuraciones; Puede emplearse para producir tornillos
perforanteé a2 una eseala imposible hasta ahora, y a un

coste més bajo por unidad.

Se reivindica como objeto de la presente patente:

l. = Perfeccionamientos en tornillos autoperforan-
tes, que comprenden un elemento para el acoplemiento de una
herramlenta, un véstaéo roscado y un extremo piloto provis-
to de una pluralidad de ranuras § estrias cortantes longi-
tudinales; caracterizados por hacer el extremo piloto (20)
de manera que en seccidn transversal presente un eje menor
(b) y un eje mayor (a), y que las superficies de corte (26,
34) de las estrias (22, 24) estén situsdas en el plano del
eje mayor (a) y terminen con el mismo.

2;'- Perfeccionamientos en tormillos segin la rei-

vindicacidn 1, caracterizados porque el eje mayor (a) es
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mayor que el didmetro del ndcleo del vidstago.

3. = Perfeccionamientos en tornillos segin las rei-
vindicaciones 1 ¥y 2, caracterizados porque el eje mayor
(a) del extremo piloto disminuye de longitud a lo largo
del eje del tornillo en la direccidn del véstago filetea-
do (12).

4, - Perfeccionamientos en tornillos seglin las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizadogs porque las porciones
(46, 48) situadds entre los ejes mayor (a2) y menor (b) en
oposicién a las estrias (22, 24) se hacen de contorno lon~-
gltudinal bulboso. ’

5. = Parfeccionamientos en tornillos segin las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizados porque la diferencia
de longitud entre los ejes mayor (a) y menor (b) es de 10%.

6. — Perfeccionamientos en tornillos seglén la rei-
vindicacidén 1, caracterizados porque en la porcidén anterior
6 de ataque de la rosca (50) del vdstago se practican unos
salientes (54) de terrajar, dispuestos en alineacién axial
con los extremos del eje mayor (a) del extremo piloto (20).

7. - M&todo para la realizacién de los perfeccio-
nemientos de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por
las fases de recocer una pieza en bruto de tornillo, es-
tampar en ella un extremo piloto (20) que comprende estrias
cortantes (22, 24) por medio de matrices (71, T72), y for-
mar una rosca (12) en el véstago.

8. ~ Método segin la reivindicacidén 7, caracterizado por
la formacidn de apéndices longitudinales (76, 78) en el
lado de la pieza en bruto en la fase de estampacién, y

por la eliminacién de estos mpéndices (76, T8) en la fa-
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ge de formacidn de la rosca.
9. - Perfeccionamientos en tornillos autoperforantes
y método para la realizacidn de estos perfeccionamientos.
Este memoria conste de trece pdginas, esoritas por

una sola cars.

BARCELONA, 9 Sep‘biemb ﬁg 1367.
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