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DESCRIPCION
Tornillo de hormigén autorroscante
La presente invencién hace referencia a un tornillo autorroscante conforme al preambulo de la reivindicacion 1.

Los tornillos de hormigdn autorroscantes se atornillan en taladros de sondeo de un material de construccién, en
particular hormigén, sin la utilizacién de un taco. A este respecto el diametro del taladro de sondeo es mayor que un
diametro del ndcleo del tornillo y menor que un didmetro exterior del tornillo con la rosca. Por medio de lo
mencionado el tornillo se mecaniza en el material de construccion al atornillar el tornillo, en particular mediante un
atornillador de percusién, con la finalidad de que la rosca en el material de construccién mecanice o entrecorte una
contrarrosca correspondiente. El tornillo entrecorta de este modo por si mismo la rosca o contrarrosca necesaria
para la necesaria unién positiva de forma entre la rosca y el material de construccion.

Del documento EP 1 795 768 B1 se conoce un tornillo autorroscante del género expuesto, en particular un tornillo de
hormigén, con una rosca y un nudcleo de rosca, en donde la rosca presenta unas interrupciones que forman filos, el
nucleo de rosca estd moldeado cénicamente en una zona delantera del tornillo y el tornillo presenta una ranura, que
discurre en una direccién longitudinal del tornillo, que atraviesa la rosca y forma las interrupciones y que es mas
profunda que la altura de la rosca, de tal manera que llega hasta el nicleo de rosca, en donde la profundidad de la
ranura en el extremo delantero del tornillo disminuye hacia el extremo de la zona cénica del nucleo de rosca.

Se conocen otros tornillos, que presentan rebajos frontales en forma de ranura, de los documentos US 5,755,542 A,
US 2008/0124188 Al, US 3,780,389 Ay JP 2008-256093 A.

El objeto de la presente invencién consiste en poner a disposicion un tornillo autorroscante, en el que el momento de
atornillado requerido para atornillar el tornillo en un taladro de sondeo sea reducido y el tornillo pueda producirse de
forma econdmica.

Este objeto es resuelto con un tornillo autorroscante, en particular un tornillo de hormigén, que comprende una
cabeza de tornillo, un vastago de tornillo y una rosca conformada al menos parcialmente sobre el vastago de tornillo,
en donde comenzando en una zona delantera del tornillo con un extremo de tornillo sobre el vastago de tornillo
estan conformadas cuatro ranuras longitudinales, que estan limitadas respectivamente por dos lados longitudinales
sobre el vastago de tornillo que discurren fundamentalmente de forma radial respecto a un eje longitudinal del
tornillo, en donde la profundidad de las cuatro ranuras longitudinales disminuye constantemente en la direccion
desde el extremo de tornillo a la cabeza de tornillo, caracterizado porque un lado longitudinal por cada ranura
longitudinal esta orientado con un angulo a de entre 1° y 20° respecto a una recta paralela al eje longitudinal del
tornillo, porque la primera ya la segunda ranura longitudinal presentan una forma, que puede obtenerse por medio
de que una primera herramienta en forma de disco que rota alrededor de un primer eje de rotaciéon con un anillo de
elaboracion se mecaniza en el tornillo, y porque la tercera y la cuarta ranura longitudinal presentan una forma, que
puede obtenerse por medio de que una segunda herramienta en forma de disco que rota alrededor de un segundo
eje de rotacion con un anillo de elaboracién se mecaniza en el tornillo, en donde los dos anillos de mecanizacion se
disponen con una separacion entre ellos y el tornillo se posiciona entre los dos anillos de elaboracion, de tal modo
gue mediante un movimiento relativo entre el tornillo y los anillos de elaboracion se mecanizan respectivamente dos
parejas enfrentadas en ranuras longitudinales. Conforme a la invencién esta previsto por lo tanto entre otras cosas:
un tornillo autorroscante que comprende una cabeza de tornillo, un vastago de tornillo y una rosca conformada al
menos parcialmente sobre el vastago de tornillo, en donde comenzando en una zona delantera del tornillo con un
extremo de tornillo sobre el vastago de tornillo esta conformada al menos una ranura longitudinal, y la al menos una
ranura longitudinal esta limitada por dos lados longitudinales sobre el vastago de tornillo que discurren
fundamentalmente, es decir con una desviacion inferior a 30°, 20° 6 10° respecto a un radio, de forma radial respecto
a un eje longitudinal del tornillo, en donde al menos un lado longitudinal por cada ranura longitudinal esta orientado
con un angulo a de entre 1° y 20° respecto a una recta paralela al eje longitudinal del tornillo y/o la al menos una
ranura longitudinal esta conformada en forma de hélice sobre el vastago de tornillo. El radio con relacién al eje
longitudinal esta situado perpendicularmente sobre el eje longitudinal. Una hélice de la al menos una ranura
longitudinal esta orientada convenientemente en el mismo sentido de giro que una hélice de la rosca. El angulo de
pendiente de la hélice de la al menos una ranura longitudinal es de entre 1° y 20°, de forma preferida de entre 2°y
100, en particular de entre 3°y 8°.

Al atornillar el tornillo autorroscante en un taladro de sondeo se produce en la zona del extremo de tornillo polvo
mineral del material de construccion. El polvo mineral puede ser por ello el resultado, a este respecto, de que o bien
éste después de mecanizar el taladro no se ha extraido por completo del taladro y/o al atornillar el tornillo
autorroscante se produce el polvo mineral en el taladro de sondeo en la zona del extremo de tornillo. Las ranuras
longitudinales forman a este respecto unas bolsas para alojar el polvo mineral entre el vastago de tornillo y la pared
del taladro de sondeo. A causa de la orientacién de al menos un lado longitudinal de la ranura longitudinal, con un
angulo a respecto a una recta, se transporta polvo mineral en las ranuras longitudinales desde la zona en el extremo
de tornillo a una zona trasera en las ranuras longitudinales en direccién a la cabeza de tornillo. De este modo puede
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alojarse de nuevo sin problemas polvo mineral adicional, en el extremo de tornillo, en la zona extrema delantera de
la al menos una ranura longitudinal. Por medio de lo mencionado existe menos o ningun polvo mineral en el espacio
intermedio entre el vastago de tornillo y la pared del taladro de sondeo, de tal manera que por medio de lo
mencionado puede reducirse el rozamiento entre el tornillo y la pared del taladro de sondeo y, de este modo, se
reduce notablemente el momento de atornillado requerido.

El &ngulo a estéa situado en particular entre 2°y 10°, en particular entre 3°y 8°.

El tornillo presenta conforme a la invencion varias ranuras longitudinales, en particular equidistantes, repartidas por
el perimetro. Conforme a la invencidn esta prevista la disposicion de cuatro ranuras longitudinales.

Las ranuras longitudinales presentan de forma preferida una extension diferente en direccién axial.
En una variante, en la al menos una ranura longitudinal esta interrumpida al menos una rosca.

La al menos una ranura longitudinal estd conformada convenientemente con una seccion transversal en forma de L
o de V. Conforme a la invencion la profundidad de la al menos una ranura longitudinal se reduce constantemente en
la direccién desde el extremo de tornillo a la cabeza de tornillo.

De forma preferida al menos un lado longitudinal de al menos una ranura longitudinal forma un angulo recto con el
vastago de tornillo, lo que es igual que decir que este al menos un lado longitudinal discurre en una orientacion radial
y un alargamiento a través del eje central de tornillo. Por medio de lo mencionado puede optimizarse todavia mas el
efecto de corte y transporte de la ranura longitudinal.

En otra forma de realizacion el tornillo se compone al menos en parte de metal, p.ej. acero o, de forma preferida,
material plastico reforzado con fibras, p.ej. PRFV.

Puede estar previsto un procedimiento para producir un tornillo autorroscante, en particular un tornillo descrito en
esta solicitud de derecho de proteccion, con los pasos: poner a disposicién un tornillo autorroscante, en particular
tornillo de hormigdn, que comprende una cabeza de tornillo, un vastago de tornillo y una rosca conformada al menos
parcialmente sobre el vastago de tornillo, mecanizar al menos una ranura longitudinal en una zona delantera del
tornillo, en donde se mecaniza al menos una ranura longitudinal con un angulo a de entre 1° y 20° respecto a una
recta paralela al eje longitudinal del tornillo en el vastago de tornillo, y/o se integra al menos una ranura longitudinal
en forma de hélice en el vastago de tornillo.

En otra configuracion el angulo a esta situado entre 2° y 10°, en particular entre 3°y 8°.

De forma ventajosa la al menos una ranura longitudinal se mecaniza con arranque de virutas, con una herramienta
en forma de disco que rota alrededor de un eje de rotacion, en donde el eje de rotacién durante la mecanizacion esta
orientado con un angulo a respecto a una recta, que esta orientada perpendicularmente a una recta longitudinal en
paralelo al eje longitudinal.

Es preferible que los discos de las herramientas rotatorias presenten diferentes radios y/o que todas las ranuras
longitudinales se realicen al mismo tiempo en un paso de trabajo.

A continuacion se describe con mas detalle un ejemplo de realizacion de la invencién, haciendo referencia a los
dibujos adjuntos. Aqui muestran:

la fig. 1 una vista en perspectiva de un tornillo autorroscante,
la fig. 2 una vista lateral parcial del tornillo conforme a la fig. 1,

las figs. 3a, b una seccion transversal del tornillo conforme a la fig. 1 en una zona delantera, en una conformacion
alternativa,

la fig. 4 una vista en perspectiva de dos herramientas en forma de disco y del tornillo durante la mecanizacion de
ranuras longitudinales, y

la fig. 5 una vista lateral del tornillo conforme a la fig. 1 y de un centro de la herramienta en forma de disco.

Un tornillo autorroscante 1 (fig. 1) como tornillo de hormigén 2 se utiliza para atornillarse en un taladro de sondeo en
hormigén (no representado). El tornillo 1 presenta un cabeza de tornillo 3, un extremo de tornillo 4 y una rosca 6
sobre un vastago de tornillo 5. A este respecto el vastago de tornillo 5 presenta un segmento que esta conformado
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sin rosca 6; en la zona de la cabeza de tornillo 3 como vastago de tornillo 6 sin rosca 6 y un segmento en el extremo
de tornillo 4 como vastago de tornillo 5 con rosca 6. El tornillo 1 presenta un didmetro de nucleo D; del vastago de
tornillo 5 asi como un diametro exterior D, en la rosca 6. La rosca 6 presenta ademas una pendiente P, que se
corresponde con la distancia entre dos espiras de la rosca 6 (fig. 2).

Una zona delantera 7 del tornillo autorroscante 1 comienza en el extremo de tornillo 4 y discurre a este respecto en
la direccién de un eje longitudinal 8 del tornillo 1, en direcciéon a la cabeza de tornillo 3. La zona delantera 7
comprende a este respecto aproximadamente dos espiras de la rosca 6. En la zona delantera 7 del tornillo 1 se han
mecanizado cuatro ranuras longitudinales 9 (figs. 3 y 5). Las ranuras longitudinales 9 presentan dos longitudes
diferentes L1 y L» en la direccién del eje longitudinal 8. Dos ranuras longitudinales 9 conformadas con relacion al eje
longitudinal 8 presentan una longitud menor L; y dos ranuras longitudinales 9, enfrentadas también con relacion al
eje longitudinal 8, presentan una longitud mayor L, (fig. 2). Las dos ranuras longitudinales 9 con la longitud L;
interrumpen a este respecto solamente una primera espiral de la rosca 6 y no llegan hasta una segunda espiral de la
rosca 6. Loas ranuras longitudinales 9 con la mayor longitud L, interrumpen a este respecto tanto una primera como
una segunda espiral de la rosca 6, desde el extremo de tornillo 4, y la ranura longitudinal 9 con la longitud mayor L,
termina a este respecto en la segunda espiral de la rosca 6 o en la zona de la segunda espiral de la rosca 6, de tal
manera que desde la ranura longitudinal 9 con la longitud L, estan interrumpidas dos espirales de la rosca 6 (figs. 1y
2).

En un corte perpendicular al eje longitudinal 8 del tornillo 1 en la zona de la zona delantera 7 del tornillo 1 el vastago
de tornillo 5 se compone de unos ramales 14, orientados fundamentalmente en perpendicular unos respecto a otros
(figs. 3 a, b). Entre estos ramales 14 con el grosor S estan dispuestas de este modo las ranuras longitudinales 9. Las
ranuras longitudinales 9 estan limitadas a este respecto respectivamente por dos lados longitudinales 10 del vastago
de tornillo 5 o de los ramales 14. La ranura longitudinal 9 esta conformada a este respecto fundamentalmente en
forma de L, porque los dos lados longitudinales 9 fundamentalmente, es decir con una variacién inferior a 20° 6 10°,
estan orientados perpendicularmente uno respecto al otro. Los lados longitudinales 10 estan orientados en el
presente ejemplo con un angulo a de 6° respecto a una recta paralela al eje longitudinal 8 del tornillo 1 (fig. 2),
aunque también son posibles otros angulos entre 1° y 20°. Al atornillar el tornillo 1 en un taladro no representado, el
polvo mineral que se produce en un material de construccidon puede transportarse de este modo mas facilmente
desde una zona extrema delantera de la ranura longitudinal 9 en el extremo de tornillo 4, en direccion a la cabeza de
tornillo 3, hasta las ranuras longitudinales 9, de tal manera que por medio de lo mencionado existe menos o ningun
polvo mineral entre el vastago de tornillo 5 y la pared del taladro.

El tornillo 1 presenta cuatro ranuras longitudinales 9 orientadas equidistantemente respecto a un perimetro del
tornillo 1. La produccion o la mecanizacion de estas ranuras longitudinales 9 puede verse en las figs. 4 y 5. Dos
herramientas 11 en forma de disco presentan en su extremo radial un anillo de elaboracién 12. Las herramientas 11
en forma de disco rotan respectivamente alrededor de un eje de rotacion 13 y en el centro de las herramientas 11 en
forma de disco, en el eje de rotacidon 13, se forma de este modo un centro 15 de la herramienta 11. Para la
produccion del tornillo autorroscante 1 primero se pone a disposicion el tornillo autorroscante sin las ranuras
longitudinales 9. Las dos herramientas 11 en forma de disco estan a este respecto dispuestas una sobre la otra, de
tal manera que los dos anillos de elaboraciéon 12 presentan respectivamente una separacion mutua, y los dos ejes
de rotacion 13 de las herramientas 11 estan orientados mutuamente en paralelo. El tornillo 1 se posiciona entre los
dos anillos de elaboracion 12, de tal modo que mediante un movimiento relativo entre el tornillo 1 y los anillos de
elaboracion 12 se mecanizan respectivamente dos parejas enfrentadas de ranuras longitudinales 9. El angulo entre
el eje longitudinal del tornillo 1 y los planos de las herramientas 11 se corresponde con el angulo a de las ranuras
longitudinales 9 mecanizadas. Si los tornillos 1 se implantan con una longitud mayor en el espacio entre los dos
anillos de elaboracion 12, se obtiene una ranura longitudinal 9 con una longitud mayor L, y, en el caso de una
longitud menor de la implantacién en el espacio entre los anillos de elaboracién 12, se obtienen las ranuras
longitudinales 9 con una longitud menor L;. La profundidad de las ranuras longitudinales 9 disminuye a este respecto
comenzando en el extremo de tornillo 4 en direccion a la cabeza de tornillo 3, porque a causa del radio R de la
herramienta de tornillo 11 con seccidn transversal circular la profundidad se mecaniza de forma correspondiente en
disminucion (fig. 5). Un centro 15 de la herramienta 11 esta orientado a este respecto, en un corte con un plano de
corte a través del eje longitudinal 8, a cierta distancia respecto al plano, en donde el plano esta situado sobre el
extremo de tornillo 4 y el plano esta situado ademas verticalmente sobre el eje longitudinal 8 (fig. 5).

En el ejemplo representado las herramientas 11 presentan el mismo radio; sin embargo es también posible la
produccion de las ranuras longitudinales 9 con herramientas 11 con diferentes radios, en especial con dos parejas
idénticas, en las que las herramientas 11 estan dispuestas con el mismo radio formando una cruz.

En la fig. 3b se ha representado un corte perpendicular al eje longitudinal 8 del tornillo 1 en la zona delantera, en el
que el tornillo 1 se ha producido con un juego de herramientas 11 desigual de este tipo.

En las dos alternativas representadas en las figs. 3a y 3b se han utilizado herramientas, en las que la superficie
envolvente esta dispuesta perpendicularmente a las superficies laterales de las herramientas 11. Sin embargo, aqui
es posible alternativamente que se utilicen unas herramientas 11 en las que la superficie envolvente esté dispuesta

4



10

ES 2 554 664 T3

formando un angulo diferente a 90° con las superficies laterales. Con esto se logran unas ranuras longitudinales 9 en
las que las superficies laterales 10, al contrario que las alternativas representadas en las figs. 3a y 3b, no forman un
angulo recto.

En resumen el tornillo autorroscante 1 esta ligado a unas ventajas importantes. El tornillo autorroscante 1 puede
producirse de forma sencilla y econémica, ya que las ranuras longitudinales 9 pueden mecanizarse facilmente con al
menos una herramienta 11 en forma de disco en el tornillo 1. A causa de la orientacion de los lados laterales 10 de
las ranuras longitudinales 9 con relacién al eje longitudinal 8 de los tornillos 1 el polvo mineral situado en un taladro
de sondeo en la zona del extremo de tornillo 4, al implantar y atornillar el tornillo 1, puede alojarse facilmente en las
ranuras longitudinales 9 y transportarse en direccion a la cabeza de tornillo 3.
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REIVINDICACIONES

1. Tornillo autorroscante (1), en particular un tornillo de hormigén (2), que comprende una cabeza de tornillo (3), un
vastago de tornillo (5) y una rosca (6) conformada al menos parcialmente sobre el vastago de tornillo (5), en donde
comenzando en una zona delantera (7) del tornillo (1) con un extremo de tornillo (4) sobre el vastago de tornillo (5)
estan conformadas cuatro ranuras longitudinales (9), que estan limitadas respectivamente por dos lados
longitudinales (10) sobre el vastago de tornillo (5) que discurren fundamentalmente de forma radial respecto a un eje
longitudinal (8) del tornillo (1), en donde la profundidad de las cuatro ranuras longitudinales (9) disminuye
constantemente en la direccion desde el extremo de tornillo (4) a la cabeza de tornillo (3), caracterizado porque un
lado longitudinal (10) por cada ranura longitudinal (9) esta orientado con un angulo a de entre 1° y 20° respecto a
una recta paralela al eje longitudinal (8) del tornillo (1), porque la primera ya la segunda ranura longitudinal (9)
presentan una forma, que puede obtenerse por medio de que una primera herramienta (11) en forma de disco que
rota alrededor de un primer eje de rotaciéon (13) con un anillo de elaboracion (12) se mecaniza en el tornillo (1), y
porgue la tercera y la cuarta ranura longitudinal (9) presentan una forma, que puede obtenerse por medio de que
una segunda herramienta (11) en forma de disco que rota alrededor de un segundo eje de rotacién (13) con un anillo
de elaboracién (12) se mecaniza en el tornillo (1), en donde los dos anillos de elaboracion (12) se disponen con una
separacion entre ellos y el tornillo (1) se posiciona entre los dos anillos de elaboracion (12), de tal modo que
mediante un movimiento relativo entre el tornillo (1) y los anillos de elaboracién (12) se mecanizan respectivamente
dos parejas enfrentadas en ranuras longitudinales (9),

2. Tornillo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el angulo a es de entre 2° y 10°, en particular de entre 3°y
8°.

3. Tornillo segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque las ranuras longitudinales (9) presentan una extension
diferente en direccién axial.

4. Tornillo segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en al menos una ranura
longitudinal (9) estéa interrumpida al menos una rosca (6).

5. Tornillo segin una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos una ranura
longitudinal (9) esta conformada con una seccion transversal en forma de L o de V.

6. Tornillo segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos un lado longitudinal
(10) forma un angulo recto con el vastago de tornillo (5).

7. Tornillo segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el tornillo (1) se compone al
menos en parte de metal, p.ej. acero o, de forma preferida, material plastico reforzado con fibras, p.ej. PRFV.
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