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MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento trata de un procedimiento para la fa-
bricacidn de vdstagos de dilatacidn en piezas de trabajo
para elementos de conexidn, tal como tornillos, pivotes, bu~
lones o similares y de un vdstago de dildacidn obténido se -

5 gln el procedimiento,
Se conoce ya como se equipan elementos de conexidn

axiales o sometidos a flexidn con un vdstago de dilatacidn
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que posibilita una mayor dilatacidn eldstica del slemento

de conexidén y asi aumenta tanto la capacidad de trabajo de
sste, como tambien incrementa esencialmente la duracién de

la conexién tensada, Hasta ahora se fabricaban tales vdsta-
gos de dilatacidn disminuyendo la pieza de trabajo correspon-
diente por configuracidn tensante en el corte transversal,
Ultimamente se han conocido tambien procedimientos de fa —
bricacidén en los que se reduce el corte transversal sin arran
que de virutas, por ejemplo, por estirado, pasado entre rodi-
llos o semejantes,

Las desventajas da tales vdstagos de dilatacidn
consisten en que, a consecuencia de la reduccidn del corte
transversal, se reduce.la carga de ruptura y con ello la car
ga admisible proporcionalmente a la disminucidn del corte
transversal,

Po? ajemplo, para un torni;lo de vdstago o de ros-
ca il 12 de la clase de resistencia 10'9, la fuerza en sl limi
te minimo de estriccidn es de 7587 Kp. que para un tornillo
de dilatacidn corriente 12 de la misma clase de resisten -~
cia con un vdstago de dilatacidn de diametro de B'S mm, se
reduce a 5103 Kp. Esto es una disminucién al 67%. Aln menos
favorable es la relacidén del tornillo de dilatacidén de cor-
te transversal de vdstago disminuido, frente a la fusrza de
tensidn,

La porcién mayor en 81 de las torsiones transver-
sales inducidas por el apretado producido en el momento de
giro, en la tensién comparativa produce que, con la misma
Patiga de materia, dicho tornillo de dilatacidn puede ser

apretado sélo del 60 al 63% de la fuerzgde tensidn vdlida

para el ‘tornillo de vdstago o de rosca completa, seqln las
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relaciones de roce de rosca,

Otra desventaja es que se interrumpe el corrido
de las Fibras del material par formacidn de virutas con
arranque, Finalmente, los procedimientos de produccidn cono-
cidos necesitan mecanismos aparatosos, especialmente cuando
las tornillos de dilatacidn han de ‘ser provistos de una o
varias fajas guias, Aun otra falta de la terminacidn con
arranque de viruta, consiste en que se produce un raspado
de la superficie que perjudica la duracidn de la resistencia.

Todas estas faltas se evitan con el invento, que
tiene la tarea de proporcionar un vdstago de dilataciodn, del
modo mds sencillo, en slementos de conexidn, que con la mis-
ma relacidén de dilatacién y la misma resistencia que los vds
tagos de dilatacidn conocidos, hasta ahora,garantiza un aumen
to esencial de la carga admisible estdtica del elemento de
conexidn. Esto se alcanza segin el invento porque, por lo me-
nos sobre una parte de la longitud de la pieza de trabajo,
se abocardan o se enrollan sstrias circunferenciales.

La pieza de trabajo que se ha de someter al proce-—
8o de enrollado o abocardado, puede estar fria o caliente,
sin mejorar o mejorada, por lo qus, en el Gltimo caso, las
desviaciones de la linea recta de la pieza de trabajo, cau~
sadas por la contraccidn térmica, pueden ser compensadas,
por lo menos parcialmente, por la introduccidn de un efecto
direccional en el cilindrado o rodado,

Con espscial ventaja de realiza el proteso de ro-
dado o cilindrado partiendo del diametro del tocho.(diametro
del cilindro) hasta una profundidad en la que el diamétro

correspondiente de nlcleo (d4) corresponde a la masa

d4=\/°-L- 4! = 2\/__1_ F.l.
E T ™ E.A
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en la qus E es el médulo de elasticidad del material, C es
la constante deseada del muells, L la longitud de la parte
de dilatacidn, A es la slongacidn eldstica deseada de la
pieza de dilatacion bajo el efecto de la fuerza axial F,

Otra mejora se puede alcanzar con que ss formen
salientes circunferenciales con las formas de las estrias,
al mismo tiempo que se presiona sl matsrial de las sstrias
gircunferenciales,

Es conveniente producir un doble perfil por el
proceso de rodado y cilindrado en siiconocido, por lo que
las columnas de estrias y salientes por dentro y por fuerza
del cilindro laminador (cilindro con diametro de rodillo)
son iguales y el diametro de ndcleo conocido corresponde al
diametro de dilatacidn deseado d4 y el diametro exterior d
de los salientes corresponde al valor condicionado por la
medida de construccidn y el radic de redondeado de la parts
inferior de las estrias es mayor que el radio de redondeado
de ndcleo de una rosca que en su tamafio corresponde a la
pieza des trabajo., Finalmente, es posible tambien que, por
lo menos un saliente, esté formado con un diametro sxterior
gue sobrepase al diametro exterior de los otros salientes,
qus entre en una perforacidn centrada o de paso para sl ele=
mento de conexidn, por lo que el saliente o los salientes,
despuds del cilindrade o rodado, pueden ser desgastados a un
diametro que ajuste a la perforacion centrada o de paso, por
sjemplo, por pulido,

Un védstago de dilatacidén producido seglin el inven~
to, para elementos de conexidn de dicho tipo, se caracteriza
por: sobre su ciréunferencia, por lo menos, sobre una parte
de su longitud hay estrias circunferenciales y salientes entre

medio, por lo que, partiendo del diametro del tocho o del ci~-
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lindro, el volumen de estrias es igual al volumen del salien-
te. £s conveniente formar, tanto los hundimientos como los sa-
lientes, en arco circular, Asi, los lados de los hundimientos
y los de los salientes vecinos, corren esn una tangente comin
a ambos.

La relacidn de dilatacion eldstica del véstago de
dilatacidén segin sl invento, con el diametro de dilatacidn
o de nlcleo d4, corresponds aproximadamente a los de un vas-
tago de dilatacién liso, igual de largo, cuyo diametro es
igual a dicho diametro de dilatacidn d4.

A consecuencia delimpedimento de fluido por las
estrias, la raesistencia a la traccidn es esencialmente ma-
yor frente a la del vdstago de dilatacidn liso, Los experi-
mentos han mostrado que un vdstago de dilatacidn segln el
invento, muestra aproximadamente 90 a 95% de la resistencia
a la traccidn de una rosca métrica, que se cilindra sobre el
mismo didmetro del tocho o del cilindro, Se deja definir un

corte transversal de tensidn As - de forma parecida a con

d2+d42 )
Ag = 0y 7854 5 [mm j

Con esto es.

roscas

d2= dw - 2. r1¢ Sin O§ +
X 1
Zh\lr,lz -1Er1. cos X+ Tpe COS 7 . 1'(%“‘4) tan 2% 2
; 7 T+ L 2 7

La herramienta necsesaria parazla produccidn de vds-
tagos de dilatacidn de este tipo, estd formada convenientemen-
te, de forma que el perfil producido (cada uno por una estria
y un saliente vecino) es un perfil doble, por lo que el dia-

metro nicleo corresponde al didmetré de dilatacidn deseado yel
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diametro exterior de los salientes corresponde al valor con-
dicionado por la medida de construccién y el radio de redon=
deamisnto del fondo de las sstrias es mayor que, o igual al
radio de redondeamiento del ndcleo de una rosca en la pieza
de trabajo o de una rosca que corresponde al tamafio de la
pieza de trabajo,.

En un védstagoe de dilatacién tal, un saliente o va-
rios salientes, producidos en el proceso de rodade o de ci -
lindrado, junto a las estrias pueden tener un diametro mayor
que los otros salientes, adaptado al diametro interior de la
correspondiente perforacidén centrada o de paso, para reempla-
zar las fajas quias provistas en los elementos de dilatacidn,
Estos salientes pueden ser desgastados por arranque de viru -
tas a la medida de diametro correspondiente a las fajas guias
por ejemplo, por pulido, o pueden servir sin mas elaboracién,
directamente como fajas guias en caso de que haya una exac =
titud de medidas suficients en condicidn cilindrada o ‘rodada,

Con garfilado, con dientes sstriados o dientes,
los salientes pueden ssrvir como segurc contra giro.

£l nuevo procedimiento garantiza una terminacidn
simplificada, en la que, para la produccidn de un vdstago
de dilatacion, se utilizan herramientas de rodado sencillas
de efecto rdpida, por otra parte, no implica ningdn desper=-
dicio de material, lo cual es sspecialemente importante,
conmateriales ds mucho valer. Dtra ventaja es que se produce
una superficie compacta resistents y lisa y que la corrida
de fibras no se rompe,

La idea del invento admite las posibilidades de
realizacidn wmds diversas de las cuales se reproduce y se
explica una a la vista del dibujo adjunto, En dicho dibujo

se muestra:
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La figura 1 un tornillo de cabeza quse, sagln el
procedimiento del invento, estd provisto de un vdstago de
dilatacién vy,

La figura 2, una representacidén muy aumentada de
una parte de un vdstago de dilatacidn, con un perfil de di-
latacidn segdn sl invento,

EL tornillo mostrado en la figura 1 tiene, entre
la cabeza 1 y la parte de rosca 2, el védstago de dilatacion
3. La rosca con su diametro exterior d y el diametro de ni-
cleo dg, estd cilindrada como el perfil de dilatacidn 4 del
vdstago de dilatacidn 3 al tocho del tornille, con el diame-
tro de eilindro d . El perfil de dilatacidn 4 tiene la di-
visién p*. Por la formacidén apropiada de la pieza de trabajo
de rodado se da la forma aproFiada-para la correspondiente
reclamacidn diném;ca al principo 5 y final 6 del vdstago de
dilatacidn.

En la figura 2 se muestra, a parts de los salientes
normales con perfil de dilatacidn 4, un saliente 7 no repre-
sentado en la figura 1, que sirve como faja guia, El salien-
te 7 tidne, despues del cilindrado o rodado, un diametro d5,
gue sobrepasa al diametro extsrior d de los démés salientes
que estd pulido posteriormente al diametro de paso dg, apro-
piado para una perforacidn de paso o de centrado, Ademas, la
figura 2 muestra las medidas geométricas necesarias para la
determinacidn de un perfil de dilatacién laminable formado
pof arcos circulares y rectas, Estas son:

d = diametro exterior

dw= diametro de cilindro

d,= diametro de nlclec (diametro de dilataciadn)

4=
T4= radio del salients

h1= distancias ddl punto central del saliente del
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productor de cilindro de tocho (diametre d )

)
W
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Ty= radio de la estris
h2= distancia del punto central de estria del productor del
cilindro de tocho (diametro d)
G‘/Z: medio dngulo de perfil

p*= divisidn

En un perfil limitado por arcos circulares y ractas, en el
que los arcos circulares sobrspasan tangenciales a las rectas latera-
les, para obtener un radio mayor posible ds estria, con sl diametro

dado de niclseo o un ndcleoc minimo de ndcleo con el radio dado de es-

tria, se ha de calcular el perfil segln las siguientes formulas:

Caso 1 ¢
Dado © elegidos d, d_, —— T
I
entonces
a d.
E1=2(d—m)
1 = sin X
2
- ; o<
h1 = r1. sin .
h“\/ 2 ( 1 ot 2 o 2 & - 2)
= T ~ A, cot X\ +1 A.cot X +sin” ——
: 2 Cein? X 7)) 7 - 2
2
T__ T2
sin <
2
‘can A= (180 =& T4 tan X )
- 460 2
+ 2
p = {:r1+r2+(h2-h1)sin°4]
cos [ 2
2
d4=dw—2(1‘2+h2)

Caso 2 :

Dade o elegido: d, d , dyo c;(
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entonces

1
L L2 (d=- dy )

1 = sin X
2

1. sin
2
0's

(2-A , cos _?2_4_ _Sinog)[(1—sin_22_<_)(dw~d4)_

N
n

2

1

q\/(d - d,)%(1 - A*cos K. sin K )=dr 2 (2-A" cos KX . sin K&
wo h 2 7 _ 7 %)

1
@. cos X sin X (2 - sin® ©4 ]
2 2 3

1
h2 =9 (dm - d4) 1‘2
p* = 2 [r1 + T, (h2 - h1) sin if ]
cos X
2w
Caso 3:
Dado oelegido d , d,, j;L’ ,
entonces
d= (1-sin X)) 1 Ry
.08 -'i" - sin T(Z—Sin —eﬁ(—)

. . : 2 .
sin if + b4y T, (dw-dé) (1=sin E;L) + 4r2(A.cos j%& _ 2+sin gé;ﬂ . d

W



10

15

20

1
T, = 2 (d- dw) -
1 - sin X
2

cos

p = _ - N Cx~
= [r.] + Ty 4 (h2 h1) sin . ]

2

£l procedimiento segin el invento, aclarado agui con el
ejemplo de un tornillo de cabeza con la herramienta necesaria para
su realizacidn, para la produccidn de védstagos de dilatacidén ss pue-
de utilizar naturalmente en los tipos y formas mds diversos, como
por ejemplo tornillos, pivotes, bulones , anclajes et. Con ssto se
gevita una representacidn por separado de la herramienta de cilindra-
do o rodado que carraéponde fundamentalmente en su forma al perfil

opuesto al perfil de dilatacidn representado,

NOTA REIVINDICATORIA

En esta patente de invencidn se reivindica:

1.~ Procedimiento pata la fabricacidn de vdstagos de di~
latacién en piezas de trabajo para elementos de oonexidén, tal como
tornillos, pivotes, bulones, o similares, caracterizado porque, sobre.
por lo menos una parte de la longitud de la pieza de trabajo, se en=—
rollan o abocardan estrias circunferenciales,

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1 caracterizado
porque el proceso de rollado o cilindrade partiendo del diametro de
tocho, (diametro de cilindro), se realiza hasta una profundidad en
la que el correspondiente diametro de ndcleo (d4) corresponde a la me~

dida-

’

t§§}§$>r‘*‘
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por lo que E es el mddulo de elasticidad del material, C la
constante deseada de muelle, L la longitud de la parte de di-
latacidn y A es la deseada longitud slastica de la parte de
dilatacidn bajo el efecto de la fuerza axial F.

3.~ Procedimiento segln la reivindicacidn 1 o 2
caracterizado porqus con el material expulsado de las estrias
circunferenciales se forman simultaneamente salientes circun-
ferenciales con las formas de las estrias,

4.~ Procedimisento segln una de las rsivindicaciones
1 a 3 caracterizado porque, por el proceso de rodado y cilin-
drado se produce un perfil doble de mode conocide en si, por
lo que, los volldmenes de sstrias y salientes son iguales y el

‘

diametro de nicleo conocido corresponde al diametro deseado
de dilatacidn y sl diametro exterior de los salientes corres-—
ponde al valor condicionado por la medida de construccidn y
el radic de redondeamiento del fondo de la estfia es mayor
gue o igual al radio de redondeamiento de nicleoc de una ros—
ca que se encuentra en la pieza de trabajo o de una rosca co-
rrespondiente a la pieza de trabajo en su tamafio,

5,~- Procedimiento segin una de las reivindicaciones
1l a 4 caracterizado porque por lo menos un saliente estd for-
mado con un diametro exteriocr que sobrepasa al diametro ex -
terior de los demds salientes, que ajusta en una perforacidn
de paso o de centrado, para un elemento de conexidn,

6;- Procedimiento segin la reivindicacidén 5 caracte-
rizado porque el saliente o los salientes, después del cilin -
drado o rodado, se desgantan a una medida apropiada a la per-

foracién de paso o de centrado,
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7.- Procedimiento segin una’ds las reivindicacio=
nes 1 a 6, caracterizado porque el perfil salients estd pro-
visto por fuera de garfilado, dientes estriados o disntes,

8.~ Procedimiento para la fabricacidn de vdsta -
gos de dilatacidn en piezas de trabajo endurscidas o mejo-
radas segln una de las reivindicaciones 1 a 7, caracteriza-
do por: qus las dasviaciones desde la linea recta, causadas
por contraccidén térmica, estdn por lo menos p;}cialmente
compensadas por el cilindrado o rodada,

9,~ Procedimiento de fabricacidn de vdstageos de
dilatacién en piezas de trabajo pata elementos de conexidn,
tal como tornillos, pivotes, bulones o similares, con el
que se obtiens segin una de las reivindicaciones 1 a 8, un
vdstagd de dilatacidn caracterizado porque, sobre su cir =
cunferencia, sobre por lo menos una parte de su longitud,
hay estriaslcircunfsrenciales y salientes entre medio,

10.,= Procedimiento de fabricacidn de vdstagos de
dilatacidn en piezas de trabajo para slemsntos de conexidn
tal como tornillos, pivotes, bulones o similares, con el
que se obtiene un vdstago de dilatacidn segdn la reivindi-
cacién 9, caracterizado porque las estrias circunfersmcia-
les estan formadas como ranuras anulares cerradas, parale;
las,

11.- Procedimisnto de fabricacidn de vdstagos de
dilatacidn en piszas ds trabajo para elementos de conexidn
tal como tornillos, pivotes, bulones o similarss, con el
que se obtiene un vdstago de dilatacidén segin la reivindi-
cacidn 9, caracterizado porqus las estrias circunferencia-
les corren a lo large de, por lo menos, una linea de tor -
nillo alredsdor del vdstago de dilatacidn,

12,= Procedimiento de fabricacidn de vdstagos de
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dilatacidn, en piezas ds trabajo para elementos de conexidn,
tal como tornillos,-pivotes, bulones o similares, con el que
se obtiene un vdstago de dilatacidn segdn la reivindiqacién
9, caracterizado porque tanto los hundimientos comoc los sa—
ligntes estan limitados aproximadamente en forma de arco
circular,

13.,= Procedimiento de fabrica€idn de véstagos de
dilatacidn en piezas de trabajo para elementos de conexidn,
tal como tornillos, pivotes, o similares, con el que se ob-
tiene un vdstago de dilatacidn segin la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque los lados de los hundimientos y los de
los salientes vecinos corren en una tangente comin a ambos,

14, Procedimiento de fabricacidn de vdstagos de
dilatacidn en piezas de trabajo para elementos de conexidn,
tal como tornillos, pivotes, bulones o similares, con el que
ss obtiene un vdstago de dilatacidn segin la reivindicacidn
9, caracterizado porque el perfil producido (cada uno de una
estria y de un saliente vecino) es un doble perfil por lo
que el diametro de nucleo corresponde al diametro deseado de
dilatacién y el diametro exterior de los salisentes correspon—
de al valor condicionado por la medida de construccudn y el
radio de rsdondeamiento del fondo de las estrias es mayor
que, o igual al radio de redondeamiento de nlcleo de una
rosca en una pleza de trabajo o de una rosca que corresponde
al tamafio de la pieza de trabajo.

15,= Procedimiento de fabricacidn de vdstagos de

dilatacidn en piezas de trabajo para elementos de conexidn,

tal como tornillos, pivotes, bulones o similares, con el que
se obtiene un vdstago de dilatacidn segdn una de las revindi-

caciones 9 a 14, caractsrizado porque, por lo menos uno de
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los salientes tiene un diametro mayor que los demds salientes

15 (b3

que estd ajustado al diametro interior de la perforacidn de
paso o de centrado pertensciente,

16,- "PROCEDIMIENTOS DE FABRICACION DE VASTAGOS DE
DILATACION EN PIEZAS DE TRABAJO PARA ELEMENTOS DE CONEXION,
TAL COMO TORNILLOS, PIVOTES, BULONES O SIMILARES", de confor-
midad en un todo en lo esencial y fines industriales a lo
descrito en la precedents memoria descriptiva y graficamen-
te representada en los adjuntos planos para su mejor com =-
pransidn,

Esta memoria consta de CATORCE hojas escritas &

mecanografiadas por una sola cara y a doble espacio.

Madrid, §5t§ﬁ1‘}§}2
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