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DESCRIPCION

DESTORNILLADOR MANUAL CON PAR DE APRIETE PRECALIBRADO
Campo de aplicacion

La presente invencion se refiere a un destornillador manual con par de apriete
precalibrado, cuyo dispositivo de precalibracion estd contenido en el mango. Consiste en una
pluralidad de sectores cilindricos estrechos para una precalibracion individual y modular, los
cuales estan dispuestos lado con lado mutuamente de forma axial, y cada uno esta provisto de un
asiento central de encaje hembra para engranar con el correspondiente nimero de asientos de
encaje macho dispuestos en la superficie exterior de los vastagos que se introducen
longitudinalmente en el mango, son intercambiables y estan provistos, en un extremo, de una
forma capaz de trabajar con el asiento formado en la cabeza del tornillo a ser atornillado o
aflojado.

Diferentes tipos de vastagos y formas de extremos adecuados para encajar con las
cabezas de los tornillos son emparejados por distintas longitudes de los asientos macho
(teniendo por ejemplo una seccidn hexagonal), y por lo tanto engranaran simultdneamente con
uno o mas modulos de calibracion cilindricos contenidos en el mango, lo cual produce un par
especifico para atornillar o desatornillar.

Es conocido el problema técnico de dar un par de apriete de los tornillos con un
destornillador o con llaves inglesas apropiadas. El uso de un destornillador, de hecho, a menudo
varia segun el operario y el par de apriete se determina en relacion a la fuerza individual, asi que
no hay garantia de una perfecta ejecucion de la operacion de acuerdo a los estandares técnicos
que correspondan al tipo de tornillo.

Por lo tanto, la mayor parte de las veces, la etapa de apriete de los tornillos no sucede de
acuerdo a los mas elementales estandares de seguridad, por ejemplo en la reposicion y fijacion
de plaquitas en los soportes de herramientas o fresadoras en general, para el mecanizado con
virutas, o incluso en los sectores aeronautico y/o aeroespacial.

La presente invencion resuelve dicho problema, proporcionando una preparada y
completa herramienta, que por lo tanto no requiere que el operario realice una calibracion
manual en el sitio; en vez de eso, es suficiente usar el vastago provisto de la punta adecuada para
el tornillo, el cual asegura el par exacto para ese especifico tipo de tornillo.

Antecedentes de la invencidon

Se asume que en el mecanizado con virutas se utilizan herramientas con plaquitas
intercambiables que son fijadas mecénicamente mediante tornillos especificos, actualmente
conocidos como Torx y Torx Plus, en tamafios que varian en los nimeros 6-7-8-9-10-15-20 u
otras formas.

Estos tornillos, para ser gestionados, deben identificarse por tamafio, y después de elegir
el pertinente destornillador de entre varios, el operario puede realizar el apriete con una fuerza
que no estd determinada por una regla general, ya que se fia de su propia sensibilidad y
experiencia, lo cual varia por supuesto de un operario a otro.
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Otras soluciones, como los destornilladores de par fijo y ajustable, son accesibles
comercialmente y tienen varias desventajas: los destornilladores de tipo fijo, que pueden ser
monoliticos o con hoja intercambiable, la mayoria de las veces son muy caros, ya que una vez
que la hoja esta gastada, es necesario desechar también el mango que contiene el mecanismo; los
destornilladores de tipo fijo pero con hojas intercambiables permiten el cambio de dicha hoja
cuando se gasta, y por lo tanto son ligeramente mas ventajosos que los anteriores, ademas tienen
la seria desventaja de un posible intercambio accidental con otras hojas que tengan similares
dimensiones, pero distintas caracteristicas técnicas. Por ejemplo, si uno introduce por error la
hoja Torx 15 en el mango preparado para la Torx 6, se obtiene el par previsto para Torx 6 en la
punta del Torx 15, lo cual no esté prescrito por los estandares técnicos.

Ademas, otros tipos de destornilladores manuales usados con dispositivos de par son
conocidos en los antecedentes de la técnica.

Las patentes de inventos de EEUU (US 4238978 y US 6832533) son conocidas. La
primera describe un destornillador con mango en forma de T con un dispositivo de par que
puede ser ajustado directamente por el operario al girar el mango, modificando la posicion de
una leva de separacion conica que es actuada por una accion de pulso y es sujeta a la accion de
dos muelles tangenciales con unas bolas dispuestas perpendicularmente al eje del destornillador.
El vastago se fija en el mango y es tnico, su extremo se adapta a diferentes puntas. Esta solucion
técnica para disponer un dispositivo de par en el mango del destornillador no asegura el par
exacto en relacion al tipo de tornillo. El operario debe conocer de hecho, los variados pares para
cada tornillo y debe luego ajustar el mango a la posicidon correcta moviendo la leva de
separacion conica que determina el logro del par exacto.

La segunda patente, sin embargo, dispone técnicamente un destornillador de mango
tradicional, en el que el par se ajusta al atornillar o destornillar el mango respecto a un
acoplamiento simple de tipo universal, que es adecuado para alojar las puntas del destornillador.
En este caso también, la experiencia del operario en el conocimiento del par en relacion al tipo
de tornillo a apretar, y en por lo tanto la preparacion de dicho mango para el propdsito, es
necesaria. Por lo tanto, las desventajas y posibles riesgos en dar un par incorrecto son evidentes,
y en consecuencia, no hay seguridad ni garantia de seguridad en el correcto uso de la
herramienta.

La patente anterior del propietario de la presente patente (UD2005A000050 con la
extension internacional WO 2006/105920) también se conoce y supera las desventajas conocidas
al disponer un mango de un destornillador de par, el cual era precalibrado durante la fabricacion
y por lo tanto no necesitaba las actuaciones de los operarios para ajustar el par en relacion al tipo
de tornillo a apretar o aflojar. En el interior del mango, habia unos anillos modulares con
funcion de par dispuestos mutuamente lado con lado, y cada uno provisto de multiples asientos
tangentes respecto al casquillo interno y provisto de unas bolas sujetas por muelles elasticos con
una fuerza ajustada por adecuados pequefios tornillos.

Dichas bolas actian simultdneamente en el casquillo interno, determinando asi el par
deseado. Por lo tanto, la accidon de multiples anillos modulares individuales dispuestos lado con
lado coaxialmente produce una suma de pares individuales que es igual al par deseado. Cada
anillo modular se puede usar con su accidon de par precalibrado, o no usarse: esto es posible al
insertar longitudinalmente, a través del asiento central del eje interno que se acopla en rotacion
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por la accion de las bolas tangentes, un véastago alargado que tiene en su superficie externa el
asiento que engrana (por ejemplo de tipo macho hexagonal) perfectamente con el asiento interno
de cada casquillo individual. Como la longitud de engranaje entre la superficie exterior macho
del vastago cambia, uno o mas anillos modulares precalibrados contenidos en el mango son
afectados y por lo tanto, se determinan diferentes combinaciones de pares. El vastago tiene en su
extremo la punta adecuada para los tornillos especificos y al mismo tiempo una diferente
longitud de la parte afectada por el engranaje con los casquillos internos, de modo que en
consecuencia determina un par diferente, como lo que es dado por los estandares técnicos.

La misma patente cita una solucidn técnica similar, sustituyendo los anillos lado con lado
con bolas tangenciales y muelles, por dispositivos equivalentes lado con lado con dientes
radiales interpuestos con muelles Belleville, todos comprimidos juntos dentro del mango. De
este modo, se da un par determinado; si se pasa de dicho par, los componentes afectados giran
libremente. En este caso también, se usan una serie de véstagos o puntas con un eje
convenientemente mecanizado para determinar el engranaje necesario entre el eje y los
elementos del par.

Las ventajas de la precalibracion de los pares han sido conseguidas por la asociacion de
diferentes vastagos (para mecanizados relativos a los asientos de engranajes) para cada tipo de
tornillo (diferentes formas y dimensiones). Por tltimo, la herramienta se compone de un mango
que contiene internamente una pluralidad de anillos modulares lado con lado precalibrados, y
una serie de diferentes ejes, los cuales pueden ser asociados por la insercion longitudinal y tener
distintas formas de extremo y distintos asientos de engranaje en el lado opuesto.

Sin embargo, aunque esta herramienta resuelva los problemas observados sobre el
asunto, es bastante complicada y laboriosa de fabricar, y por lo tanto, para hacerla industrial y
comercialmente interesante, se ha pensado en simplificarla, usando el mismo principio de
precalibracion, asociado con vastagos intercambiables que pueden insertarse en el mango del
destornillador, para lograr una produccion en masa con las tecnologias de los sectores mecéanico
y pléstico.

Resumen de la invencion

El objetivo de esta invencidn es presentar un destornillador de par con un mango manual
precalibrado que puede ser asociado, por insercion, con una pluralidad de ejes alargados
intercambiables, los cuales tienen ejes de acoplamiento que son particularmente mecanizados y
contorneados de diferentes maneras en relacion a la variacion del tipo de punta adecuada para
atornillar o desatornillar distintos tornillos. De este modo, las siguientes particulares
caracteristicas técnicas se resaltan:

e El mango est4d equipado con un dispositivo de par precalibrado de multiples tipos y no
requiere un ajuste o calibracion por parte del operario, ya que esta operacion se realiza
durante la fabricacion del propio mango.

e El mango es capaz de alojar y trabajar con una pluralidad de médulos de par lado con
lado y de varillas de destornilladores y vastagos, éste Ultimo siendo particularmente
mecanizado en una direccion longitudinal en relacion al tipo de la forma del extremo. La
longitud que puede ser insertada en el mango es idéntica para todos los ejes y se
mecaniza de modo que tenga una apropiada longitud para engranar con los respectivos

4



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2411060 T3

asientos hembra de los casquillos de los distintos modulos de par. Varia dependiendo del
tipo de punta de los diferentes tipos de tornillo, de este modo se determinan los distintos
y apropiados pares. La longitud del eje en la parte de la punta puede ser la misma para
todos los tipos, o puede variar segiin los requerimientos de la operacion. Los vastagos
engranados pueden meterse y sacarse longitudinalmente de la parte delantera del mango
y son de tipo intercambiable.

e La posibilidad de reconocer los varios tipos de vastagos en relacion a los tipos de pintas
de los destornilladores, usando colores y/o iconos y/o nimeros para cada tamatfio.

e La posibilidad de usar el principio de reconocimiento citado anteriormente también para
las cabezas de los tornillos a ser apretados y/o aflojados cerca de los puntos de agarre de
dichos tornillos, en los soportes de herramientas, en las propias herramientas y/o otras
partes de la maquinaria y dispositivos.

e Simplificacion en la construccion del dispositivo de par formado por una pluralidad de
unidades de par coaxiales o de modulos, los cuales estan premontados y precalibrados,
obteniendo los mddulos también usando materiales plasticos moldeados para abaratar
costes y simplificar etapas en el montaje y calibracion.

e Optimizar la produccion de los mangos que contienen los dispositivos de pares
precalibrados, asegurando su fiabilidad en el tiempo con un competitivo coste global.

e La posibilidad de precalibrar los modulos de par individuales, cada uno con las mismas o
distintas fuerzas tangenciales de acuerdo a los requerimientos de las distintas
combinaciones de tensidn necesaria para cumplir con los estandares técnicos requeridos
en relacion al tipo de forma.

e La posibilidad de formar a lo largo del véstago, en las regiones de engranaje con las
partes internas de los médulos individuales de par, apropiadas longitudes de asientos de
engranaje que tienen distintas configuraciones de secciones geométricas, las cuales
obviamente corresponden a aquellas internas de los casquillos.

e La posibilidad de proveer unidades de par o modulos que se pueden disponer lado con
lado dentro del mango con un mismo o distinto nimero de asientos tangenciales los
cuales actian en los casquillos internos capaces de alojar y ajustar los muelles elésticos
que actuan sobre las bolas o rodillos cilindricos.

e La posibilidad de usar de forma activa todos o un menor numero de asientos para los
muelles de tension alojados en los modulos individuales de par, para obtener el par
deseado.

e Un destornillador con un dispositivo dinamométrico para apretar o aflojar tornillos con
unos pares precalibrados y garantizados el cual es sencillo de usar por el operario,
incluyendo a los no expertos.

Revelacidn de la invencidon

El proposito y objetivos de la invencion se consiguen de acuerdo a las caracteristicas de
la reivindicacion principal y/o cualquier otra reivindicacion citada en este texto de patente, al
presentar un destornillador manual con par de apriete precalibrado que contiene, en el mango, un
dispositivo dinamométrico que puede ser engranado y asociado por una serie de diferentes
vastagos, los cuales son insertados segun se necesite desde la parte frontal del mango, para ser
usados para atornillar o desatornillar tornillos, al dar el par apropiado de acuerdo a los
estandares técnicos.
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De acuerdo a la presente invencion, el mango del destornillador, el cual tiene una forma
tradicional o anatdmica, contiene el dispositivo de par, el cual ayuda coordinaciéon con la serie
de vastagos que son presentados con las puntas adecuadas para los tornillos, los cuales pueden
ser insertados desde la parte frontal y son intercambiables. Dichos véastagos pueden ser de varias
longitudes y de seccion de cruz, pero la parte que engrana con el mango tiene la misma longitud
y un distinto mecanizado entre un vastago y otro. Esto ocurre porque cada vastago tiene una
punta adecuada para trabajar con una forma concreta o cabeza de tornillo teniendo distintas
caracteristicas técnicas (distintos didmetros de rosca) y por lo tanto necesita un distinto y
apropiado par. Esta diferencia se realza en la parte engranada con el dispositivo precalibrado del
mango, y se consigue al presentar uno o varios asientos de engranaje macho (por ejemplo,
teniendo una seccion hexagonal) con una diferente longitud, el cual es capaz de engranar con el
dispositivo precalibrado del mango, presentado de modo con forma hembra con una adecuada
seccion. Las partes no afectadas por el engranaje son ligeramente modificadas.

Ademas, el vastago del destornillador puede ser de tipo monolitico, por ejemplo, un
extremo del véstago contorneado para la insercion en el mango y una simple o doble punta
equipada de modo fijo de modo que trabaje con tornillos especificos, o también la posibilidad
del tipo modular compuesto, teniendo solo el extremo del vastago contorneado adecuado para
introducirse en el mango provisto de una punta que es intercambiable en relacion al contorno
geométrico de la forma del tornillo en el que se esta trabajando.

Mejor, segiin la otra version de la presente invencion, el dispositivo modular de par
ajustado en el mango puede ser diferente y puede constituirse por una pluralidad de elementos
coaxiales unitarios e independientes, los cuales estan dispuestos mutuamente lado con lado y
estan separados por una arandela estrecha. Cada uno de estos elementos estd fijado rigidamente
a su continente, impidiendo su rotacion. Cada modulo tiene, en el centro, un casquillo libre para
el giro y tiene, en el centro, un agujero coaxial que reproduce un asiento hembra de engranaje
(por ejemplo uno hexagonal, pero podria tener cualquier otra forma geométrica), mientras que a
lo largo de la superficie exterior tiene asientos paralelos equidistantes del asiento central con una
seccion semicircular. Tales muescas son iguales en nimero o mayores que los huecos existentes
en el modulo de par, y estos Ultimos huecos alojan rodillos adecuados o bolas y muelles. Los
huecos que aparecen en cada mdédulo de par son, por ejemplo seis, pero su nimero puede ser
otro. Estan dispuestos equidistantemente en un plano perpendicular al eje central y estdn
inclinados respecto al eje central y respecto a la tangente entre el modulo y el casquillo central.
Un muelle elastico dispuesto desde el exterior hacia dentro (con una fuerza adecuada para el
propdsito) y un rodillo cilindrico dispuesto en una posicion hacia la tangente interna se alojan en
dentro de cada hueco rectilineo. La accion de los muelles elasticos individuales en los rodillos
de cada mddulo determina un empuje combinado en las ranuras externas del casquillo central,
mientras que cada rodillo engrana parcialmente con las ranuras del casquillo central, impidiendo
su rotacion en ambas direcciones. Esta accion total de los rodillos produce un par, esto es, la
suma de las fuerzas (de los muelles) por su brazo de palanca. Esto impide la rotacion del
casquillo interno, a no ser que se aplique una accion de rotacion que venza el par creado por los
muelles individuales y mueva a los rodillos hacia atras, permitiendo asi su giro.

Cada elemento modular de par tiene un espesor dado y por lo tanto actua sobre una
similar longitud del vastago si estd provisto de un asiento de engranaje. Multiples méddulos
unitarios dispuestos lado con lado dentro del mango determinan una combinacion diferente de
pares: desde uno minimo (un valor que corresponde al valor proporcionado por el moédulo
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individual) a uno maximo (relativo a la suma de todos los valores individuales de todos los
modulos).

Por supuesto, los médulos de par pueden ser todos iguales o pueden también tener
distintas caracteristicas técnicas, determinando iguales o distintos pares.

Como ya se ha comentado antes, los varios vastagos intercambiables también tienen un
distinto mecanizado en las partes que engranan con los casquillos internos, de modo que una
diferente longitud del acoplamiento vastago-casquillo también determina un par diferente, ya
que estan afectados uno o mas modulos de par.

Bésicamente, se obtiene para cada tipo de eje de destornillador un par diferente y
apropiado que cumple con los principales estandares técnicos. De este modo, no se necesita la
intervencion del operario respecto a su ajuste, ya que las calibraciones de los modulos
individuales de par se realizan durante la construccidon del mango y duran a lo largo de la vida de
la herramienta.

Ademas, el destornillador de par permite tener un par precalibrado que es mayor
mientras se desatornille, que cuando se atornille; esto se consigue mediante la inclinacion
tangente del dispositivo de tensionamiento (muelle elastico y rodillo deslizante) respecto a la
perpendicularidad del centro de giro del cuerpo central de giro o casquillo.

En otra solucion preferente de la presente invencion, se puede presentar el médulo de par
del tipo que puede ser dispuesto lado con lado dentro del mango del destornillador, en vez de
mediante huecos delimitados (por plastico moldeado) en contacto en un extremo del muelle
elastico y hacia el interior con el rodillo, mediante asientos rectilineos deslizantes, los cuales
estdn de nuevo perpendicularmente, pero son de tipo pasante para permitir posicionarse en su
interior a un rodillo (internamente), a un muelle eldstico (en una posicién intermedia) y a un
tornillo de ajuste (externamente).

En otra solucion preferente de la presente invencidn, es posible usar una bola en vez del
rodillo cilindrico dentro del dispositivo modular de par.

Dicho destornillador con un mango provisto de un dispositivo de par, el cual es de
multiples tipos (ya que estd formado por una pluralidad de médulos unitarios independientes
dispuestos lado con lado) encuentra una interesante aplicacion en el campo de Ila
intercambiabilidad de las plaquitas hechas de metales duros y/o sinterizados de muchas
maquinas herramientas, como fresadoras y similares, las cuales necesitan, por una obvia
seguridad, un aseguramiento en la fijacion y en el par de apriete de dichas plaquitas en el cuerpo
central del porta plaquitas, y también en los sectores de alta tecnologia, en el sector aeronautico
y aeroespacial y en la fabricacion de los dispositivos e instrumentos cientificos y sanitarios,
donde se necesita un gran desempefio de las herramientas manuales las cuales sean capaces de
asegurar con certeza un par de apriete precalibrado para atornillar los tornillos y/o uno mayor
para desatornillarlos.

Descripcion de los dibujos
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Esta caracteristica y otras de la presente invencion pueden tener una mejor evidencia,
mediante ejemplos preferidos pero no limitativos en las ocho hojas de dibujos que se
acompaiian, donde:

La figura 1 es una vista en perspectiva del destornillador completo, con el véstago
alojado en el mango.

La figura 2 es una vista frontal de la seccion longitudinal del destornillador de la figura
anterior, ilustrando los mddulos individuales de par contenidos en el mango.

La figura 3 es una vista frontal de siete vastagos de destornillador del tipo, con una forma
final y provistos con el extremo del vastago para engranar, hecho de siete tipos diferentes, los
cuales son contorneados para distintas actuaciones de par.

La figura 4 es una vista frontal de la tapa del médulo de par, resaltando sus mecanizados
periféricos e internos capaces de engranar con el modulo, formando un cuerpo Unico tipo disco
que se dispondra lado con lado respecto a otros similares.

La figura 5 es una vista lateral de la tapa de acuerdo a la figura anterior.
La figura 6 es una vista en perspectiva de la tapa de las dos figuras anteriores.

La figura 7 es una vista lateral del elemento mecanizado tipo disco, el cual constituye el
modulo de par; al engranar con la tapa de las figuras anteriores forma una unidad completa
individual y puede ser dispuesta lado con lado con respecto a otras similares.

La figura 8 es una vista frontal del elemento de la figura anterior, ilustrando los huecos
para acomodar los muelles elasticos que estdn dispuestos en un plano perpendicular al eje
central, y los asientos para el movimiento de los rodillos cilindricos, que son paralelos a dicho
eje.

La figura 9 es una vista en perspectiva del elemento mecanizado tipo disco de acuerdo a
las dos figuras anteriores, ilustrando los huecos y asientos para los rodillos y las partes internas
salientes que engranaran con el elemento de tapa mostrado anteriormente.

La figura 10 es una vista lateral del casquillo interno que engranara con la parte central
de cada modulo de par completo.

La figura 11 es una vista frontal del casquillo interno de la figura anterior.

La figura 12 es una vista en perspectiva del casquillo interno de las dos anteriores
figuras, ilustrando los huecos longitudinales equidistantes en la superficie exterior y los asientos
hexagonales de ajuste hembra para la parte extrema de los diferentes véastagos.

La figura 13 es una vista frontal de un diferente segundo médulo de par formado
monoliticamente, con seis agujeros para alojar los muelles del tipo perpendiculares al eje central
e inclinados tangencialmente hacia el agujero central longitudinal, ilustrando claramente los
asientos longitudinales para los rodillos cilindricos.
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La figura 14 es una vista lateral del modulo de par de la figura anterior, mostrado
parcialmente en seccion.

La figura 15 es una vista en perspectiva del modulo de par de acuerdo a las figuras
anteriores.

La figura 16 es una vista en perspectiva del despiece de un destornillador completo con
los dispositivos de par, cada uno compuesto de dos elementos modulares.

La figura 17 es una vista en perspectiva del despiece de un destornillador completo con
los dispositivos de par, cada uno compuesto de un elemento formado monoliticamente.

De acuerdo con la invencion, y de acuerdo con la primera reivindicacion, el mango 1 del
destornillador, con el dispositivo de par precalibrado en su interior es adecuado para el apriete
de series de tornillos de varios tamafios, al usar los adecuados e intercambiables vastagos 2, del
tipo simple (teniendo un extremo simple provisto de una punta de destornillador) y mecanizado
particularmente con varias posiciones de los asientos de ajuste 2.1, 2.2,2.3,2.4,2.5,2.6,2.7. 2.8
en la parte del extremo del vastago que tiene seccion hexagonal, esto es, la parte que se inserta
en la parte frontal del mango y engrana con los variados médulos internos de par.

El invento se refiere a un mango 1 que contiene internamente una pluralidad de
dispositivos de par tipo disco dispuestos lado con lado y con éangulos perpendiculares y
coaxialmente con respecto al eje longitudinal del mango (en este caso se dibujan cinco, pero
pueden ser cualquier nimero), adecuados para una tension precalibrada.

El mango 1 que es hueco y hecho de metal y/o de material plastico, tiene un casquillo
perforado frontal 1.1 (que también puede ser de material sintético, como teflon o equivalentes)
en el que el vastago 2 es insertado desde su extremo, y por su otro extremo tiene la punta capaz
de ajustar con la cabeza del tornillo a atornillar o desatornillar. Dicho mango est4 cerrado por
detrés por una tapa hemisférica 1.2 con un tornillo.

Como se muestra en la figura 2, el mango 1 es alargado y el vastago 2 insertado
axialmente en ¢l es fijado en posicion en virtud del ajuste final en el asiento 4 de una bola de
retencion 6 que esta sometida a la fuerza del muelle 7 que se ajusta mediante un tornillo pequefio
8 para la contencion en el respectivo asiento obtenida dentro de la tapa final 1.2. Cinco mddulos
de par unitarios, individuales, cilindricos y coaxiales son introducidos lado con lado dentro del
mango cilindrico y se mantienen presionados unos contra otros por la tapa del extremo 1.2 y por
una junta de sellado de goma 21. Cada modulo de par se forma por un cuerpo 13 y por una tapa
tipo disco 12, que engranan entre si. El cuerpo del mddulo 13, en su parte interna, tiene una serie
de seis asientos o huecos 15 (su nimero puede ser cambiado en cualquier caso en relacion con el
tipo de seccion del vastago utilizado), los cuales son mutuamente equidistantes y descansan en
un plano perpendicular respecto al eje central, donde hay un agujero pasante 17 para permitir el
paso del extremo del eje del vastago 2. Los huecos 15 tienen una direccion inclinada respecto al
didmetro que es coaxial respecto al eje del agujero pasante y son disefiados de modo que cada
uno contenga un muelle eldstico 11 de la adecuada fuerza de empuje, el cual es dirigido hacia la
parte interna de dicho mddulo. En uno de los extremos de dichos huecos 15, hacia la parte
interna, hay unos asientos 19 conectados para el alojamiento y deslizamiento de los rodillos
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cilindricos 10, que estan dispuestos perpendicularmente a los huecos de los muelles y tienen, en
su parte interna, hacia el agujero central, una superficie parcial libre de modo que forma un
saliente correspondiente a la cantidad de superficie lateral de los rodillos contenidos alli dentro.
Centralmente, el cuerpo del modulo cilindrico es extensivamente hueco, dejando una estrecha
pared base para la contencidn, y estd perforado por un agujero pasante 17 en el centro. El
espacio central debe usarse para alojar el casquillo 9, el cual estd hecho preferentemente de
material sintético, que es libre para girar sobre su propio eje y que tiene, a lo largo de su
superficie lateral, seis huecos equidistantes 20, que forman parcialmente el asiento de contacto
para los rodillos 10; la parte interna tiene un asiento pasante de engranaje hembra de tipo
hexagonal 22 y por supuesto dicha seccion puede ser distinta en su forma y dimensiones en
relacion con el tipo de asiento formado en el extremo del vastago 2. Dicho asiento de union 22
se usa para conectar la parte del extremo del vastago 2 al cuerpo del modulo de par mediante los
rodillos 10, los cuales hacen contacto parcialmente con los asientos 20 del casquillo 9.

El cuerpo del modulo de par 13, una vez que se ha completado la precalibracion, al meter
en cada hueco 15 el correspondiente muelle eldstico empujador 11 y en los asientos 20 los
rodillos 10, los rodillos estando sometidos al empuje de los respectivos muelles hacia la parte
central en contacto parcial con los asientos 20 del casquillo 9, el cual también estd insertado en
la parte central, estd cerrado con el elemento tipo disco 12 actuando de tapa, con un agujero
central pasante 17, que es hueco en la parte central 16 para acomodar parte del casquillo interno
9 y parcialmente el asiento de los rodillos 10. Las dos partes 12 y 13, junto con el casquillo
interno 9 y los muelles 11 y los rodillos cilindricos 10 forman el modulo de par precalibrado.

Ambos, el elemento tipo disco 12 y el cuerpo 13 tienen, en su superficie exterior, en la
direccion longitudinal (que es paralela al eje central) tres acanaladuras pasantes dispuestas a
120°. Dichas ranuras sirven para fijar el modulo de par como un todo al cuerpo interno del
mango 1, para impedir su giro. El cuerpo del mango, de hecho puede tener dientes con resaltes
hacia dentro, que son longitudinales y rectilineos y dispuestos a 120° si se ha fabricado mediante
moldeado termoplastico de pléstico o aleaciones ligeras, para fijar los modulos dentro del mango
una vez que se han colocado lado con lado. Ademas, dichas ranuras 14 se pueden usar para fijar
los modulos también al pasar a través de ellos delgadas varillas que fijan contra el cuerpo del
mango hasta la tapa del extremo 1.2 del mango 1.

El mango 1 del destornillador contiene internamente, en este ejemplo, cinco médulos de
par precalibrados, independientes y dispuestos coaxialmente lado con lado; en este punto, si se
introduce un vastago 2 desde la parte frontal del mango 1.1, su extremo de ajuste estd
particularmente mecanizado y contorneado 2.1, 2.2, 2.3,2.4, 2.5, 2.6, 2.7, 2.8, y de este modo, la
longitud de ajuste del vastago con el casquillo o casquillos internos 9 se determina para afectar a
uno o mas modulos de par precalibrado, determinando asi el par total adecuado para ese tipo de
forma de destornillador. La parte del extremo del vastago que tiene seccion hexagonal, de hecho
engrana con un asiento hembra similar 22 situado en el casquillo interno 9 de uno o mas
modulos y estd sometido a la fuerza de los respectivos muelles 11 que actiian sobre los rodillos
10 los cuales determinan como un todo el par deseado.

Cuando el par de atornillado, determinado por uno o mas modulos de par precalibrados, se
supera, el casquillo o casquillos internos 9 afectados por el ajuste entre ellos y el vastago tienden
a girar libremente. Esto ocurre cuando la fuerza de atornillado aplicada al mango sobrepasa las
fuerzas totales de empuje de los muelles precalibrados 11 sobre los respectivos rodillos
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cilindricos 10 que actian en los huecos 20 de los casquillos 9. Los rodillos tienden a retirarse en
sus asientos porque son movidos por el casquillo interno 9, el cual esta rigidamente acoplado al
vastago 2, y de este modo permite el giro libre y por consiguiente la rotacion del mango
completo 1.

La inclinacion de las fuerzas de los muelles respecto a la tangente al casquillo interno 9
determina como un todo el momento de par precalibrado total para atornillar y determina uno
mayor para desatornillar.

Los dibujos muestran un segundo ejemplo de ejecucion de la invencidn, el cual consiste
en un modo diferente de fabricacion del médulo de par precalibrado. Estd fabricado, de hecho,
como un elemento simple 23 con forma de cilindro con un agujero central que tiene tres huecos
26 dispuestos a 120° en su superficie exterior para permitir su fijacién (previniendo el giro
alrededor de su propio eje) dentro del cuerpo del mango. Dicho mddulo tiene, en un plano
perpendicular al eje central, seis agujeros radialmente equidistantes 24 cada 60°, los cuales
empiezan externamente desde la superficie lateral y estan inclinados de modo que son casi
tangentes al agujero central longitudinal pasante. Cada uno de dichos agujeros 24 termina con un
asiento interno perpendicular 25, con una direccién longitudinal, el cual es suficientemente
ancho para permitir el deslizamiento y alojamiento de un rodillo cilindrico. La precalibracion de
dicho médulo se produce durante su introduccion dentro del mango: los seis rodillos cilindricos
10 se disponen dentro de cada asiento, y entonces un pequeiio muelle eldstico 11 se mete en
cada uno de los agujeros 24 hasta que estan en contacto con los respectivos rodillos, y
finalmente se mete una pequefia bola final 27, la cual simplemente mantiene y retiene un
extremo del muelle eldstico perfectamente alineado con el agujero, en vez de permitirle un
contacto oblicuo con la superficie interna del mango. Después de esto, el casquillo interno 9 se
mete en el centro en el moédulo individual precalibrado y una estrecha junta con un gran agujero
central se interpone inmediatamente y coaxialmente para separar los médulos individuales de
este modo preparados. Los modulos precalibrados 23 se introducen en el mango, haciendo
coincidir las ranuras exteriores 26 con los respectivos elementos antigiro 5 conectados a dicho
mango. Finalmente, el tapon de cierre 1.2 del mango se cierra, y asi el mango ya es
perfectamente rigido y estd preparado para ser usado sin necesidad de mas calibraciones por el
operario.

Por supuesto, la invencién no se limita a los ejemplos de realizaciones descritos
anteriormente, empezando por los cuales es posible presentar otras realizaciones y métodos de
fabricacion, y los detalles de ejecucion pueden en cualquier caso variar sin de este modo
abandonar el alcance de la invencidon como se ha expuesto y reivindicado en las reivindicaciones
adjuntas.

Donde las caracteristicas técnicas mencionadas en cualquier reivindicacion se siguen por
signos de referencia, aquellos signos de referencia han sido incluidos con el tnico propdsito de
mejorar el entendimiento de las reivindicaciones y en consecuencia dichos signos de referencia
no tienen ningun efecto limitativo en la interpretacion de cada elemento identificado mediante el
ejemplo por dicho signos de referencia.
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REIVINDICACIONES

un destornillador manual de par precalibrado, conteniendo dentro del mango (1) el
dispositivo de par precalibrado, la parte central actuando como un asiento de ajuste
hembra, dichos médulos cooperando en coordinacion con una pluralidad de vastagos
(2), los cuales son intercambiables con unos extremos que pueden introducirse desde la
parte frontal (1.1) de dicho mango, y tienen, en el otro extremo, la punta o forma del
destornillador, mientras que los extremos o partes a ser introducidas estdn provistas de
un asiento o asientos macho de varias longitudes, en donde dicho mango (1) tiene una
forma alargada y hueca y puede estar cerrado en su parte trasera con un tapon
atornillado (1.2) y tiene una apertura frontal (1.1) para la insercion del véstago,
caracterizado porque el dispositivo de par precalibrado se compone de multiples
modulos individuales que pueden disponerse lado con lado y son modulares, los
extremos o partes del vastago que pueden ser insertadas son capaces de engranar con
uno o mas de dichos médulos de par y los médulos de par precalibrados (12, 13, 23) son
retenidos para impedir el giro sobre si mismos (5, 14, 26), dichos méddulos, siendo del
tipo individual y estando dispuestos mutuamente lado con lado entre ellos para formar
una pila de elementos independientes lado con lado, cada uno de los que cooperan en la
parte central con su respectivo casquillo (9), el cual tiene un asiento coaxial interno con
ajuste hembra el cual es capaz de engranar con el correspondiente asiento macho situado
en los extremos de dichos véstagos intercambiables (2), los cuales pueden ser insertados
longitudinalmente dentro del mango (1), donde el ajuste entre los asientos macho de los
extremos de los vastagos (2.1, 2.2,2.3,2.4,2.5,2.6,2.7,2.8) y los asientos hembra (22)
de los casquillos internos (9) de cada mddulo de par precalibrado (12, 13, 23) contenido
en el mango (1) produce un par que corresponde a la suma de los pares individuales de
los modulos individuales involucrados en el ajuste entre vastago y casquillo.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a la reivindicaciéon 1,
caracterizado porque cada médulo individual de par precalibrado (12, 13) se compone
de un primer elemento principal (13) y un segundo elemento (12) los cuales pueden
estar mutuamente interconectados y formar un soplo cuerpo, el elemento principal (13)
teniendo forma de cilindro perforado centralmente y teniendo una serie de huecos
alargados (15), siendo el numero preferente de ellos seis, pero pudiendo tener cualquier
forma geométrica, dichos huecos (15) son equidistantes, estan inclinados radialmente y
descansan en un plano perpendicular al eje del agujero central (17), el segundo elemento
(12) con forma de disco perforado centralmente (17), el segundo elemento (12) estando
en un lado de alli plano y en el otro lado de alli reproduciendo un espacio central
ahuecado (16) que es adecuado para alojar parcialmente el casquillo interno (9) y ajustar
con las protuberancias (18) del primer elemento principal (13), el segundo elemento (12)
actila para tapar y engranar con el primer elemento (13) para formar un moddulo
individual de par precalibrado, ambos elementos primero y segundo (12, 13) tienen uno
o mas huecos pasantes (14) o ranuras las cuales pasan longitudinalmente hacia la
superficie exterior para dotar de una restriccion (5) al giro sobre si mismos una vez que
estan posicionados dentro del mango (1).

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a la reivindicacion 2,

caracterizado porque cada hueco (15) es adecuado para alojar un muelle empujador
elastico (11), tiene un lado hacia el exterior en apoyo para el muelle, mientras que el
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otro extremo acaba con un asiento perpendicular ranurado (19) en el que se mete un
rodillo cilindrico (10) el cual es libre para moverse, retirarse y/o sobresalir parcialmente
en la parte del agujero central de dicho primer elemento (13), la region central libre se
adapta para poder alojar un casquillo interno (9), el cual se evita que gire por la fuerza
generada por los anillos elésticos hacia los rodillos cilindricos (10) y asi pues hacia las
formas longitudinales (20) que se forman sobre su superficie exterior.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a la reivindicacion 3,
caracterizado porque el casquillo (9) puede girar sobre si mismo libremente cuando
estd sometido a un par, aplicado al mango (1), el cual es mayor que uno determinado por
la suma de las fuerzas de los muelles por el brazo de palanca respecto al eje central,
dicho casquillo (9) tiene un agujero coaxial provisto de un asiento de engranaje hembra
que es similar al de la superficie del extremo del casquillo (por ejemplo: asiento
hexagonal u otra configuracion geométrica).

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a la reivindicaciéon 1,
caracterizado porque el modulo individual de par precalibrado se presenta
monoliticamente (23), con una forma cilindrica y provisto de un agujero central pasante
de espesor limitado, el modulo individual de par precalibrado tiene agujeros inclinados
(24) en la superficie lateral hacia la parte central en una direccion casi tangente a la parte
central vacia, dichos agujeros (24) estdn dispuestos en un plano perpendicular al eje
central del cilindro.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a la reivindicacién 5,
caracterizado porque dichos agujeros (24) terminan con un asiento ligeramente ranurado
(25) perpendicular a la direccion de dichos agujeros, donde a lo largo de la superficie
exterior del modulo hay al menos tres huecos longitudinales semicirculares
equidistantes, pero se pueden presentar en diferente nimero y forma, los huecos
longitudinales semicirculares equidistantes estan disefiados para fijar el mddulo al
mango, impidiendo su giro durante el atornillado o desatornillado, porque los rodillos
cilindricos (10) estan metidos en cada asiento ranurado (25), mientras que los muelles
elasticos empujadores (11) estan metidos en los agujeros periféricos (24) y por un lado
entran en contacto con los rodillos (10) y por el otro lado entran en contacto con una
bola pequena (27) que estd dispuesta en la boca del agujero exterior, dichas bolas
simplemente contactando con la superficie interna del mango (1) mantienen la correcta
posicion de los muelles (11) y porque, la parte central del médulo de par acomoda el
casquillo (9) y una estrecha arandela plana con una funcién espaciadora entre los
modulos y casquillos dispuestos lado con lado.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los modulos de par precalibrado de
tipo monolitico (23) y/o los de tipo modular (12, 13) en cualquier combinacién y
disposicion pueden ser introducidos igualmente dentro de un mango (1).

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los vastagos (2), de tipo
intercambiable e insertables longitudinalmente respecto al mango desde su parte frontal,
son alargados y tienen, en un extremo, la punta del destornillador, y, en el otro extremo,
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el eje con asientos de ajuste macho los cuales son adecuados para engranar con los
asientas hembra (22) de los casquillos (9), donde dichos asientos macho tienen varias
longitudes y son variadamente combinados para afectar simultdneamente a uno o mas
modulos de par precalibrados y determinar de este modo el par adecuado durante su
utilizacion en relacion al tipo de tornillo a ser apretado o aflojado.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los varios tipos de vastagos
intercambiables adaptables al mango del destornillador tienen la misma longitud del
extremo del vastago con los respectivos asientos de ajuste macho, mientras que las
longitudes de las partes que sobresalen del mango pueden variar.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque en orden a mejorar la
identificacion de los variados vastagos que corresponden a las puntas que son adecuadas
para trabajar con las formas de las cabezas de los tornillos a ser apretados, los vastagos
en la superficie expuesta soportan una marca de identificaciéon, como un color y/o un
icono y/o un codigo, en donde la misma identificacion debe usarse para las cabezas de
los tornillos o en las partes cercanas a ellos en las méaquinas o en los soportes de
herramientas, etc.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los extremos de los vastagos (2)
tienen en su extremo un asiento hueco (4), el cual es adecuado para permitir la fijacion
del véstago dentro del mango mediante un dispositivo de accion instantanea formado
por una bola (6) empujada hacia dicho asiento por un muelle elastico (7) y un tornillo de
ajuste (8), donde dicho dispositivo de accion instantanea se ajusta al tapon de cierre
(1.2) y/o se conecta conjuntamente al mango (1) y se adapta para evitar un escape
accidental del vastago fuera del mango.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque es particularmente adecuado para
operaciones de apriete de seguridad de tornillos para fijar las plaquitas de las fresadoras
o de soportes de herramientas en el campo de mecanizados con viruta y/o en la
fabricacion de equipamiento o componentes de los sectores aeronduticos o espaciales
y/o en el apriete de protesis en el sector sanitario.

un destornillador manual de par precalibrado, de acuerdo a una o mas de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el mango se adapta para permitir la
insercion de diferentes mddulos de par precalibrados (12, 13, 23) en cualquier
combinacién y disposicion, con una idéntica o distinta calibracion individual, para
obtener los deseados pares de apriete precalibrados asociados a los vastagos que se estan
usando.
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