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' 'Procedimiento  para l a  obtención  de p i e z a s  de 

" t r a b a j o  ax ia lm en te  s i m é t r i c a s " .

S o l i c i t a n t e :  AUGUST SAXER de n a c i o n a l i ¡ ^ d  s u i z a ,

d o m ic i l i ad o  en C l a r i d e n s t r .  20 ,  T h a lw i l ,  

Z u r ic h ,  S u i z a .

E l  o b j e t o  de l  invento  se  r e f i e r e  s la obtención 

de p i e z a s  de t r a b a j o  ranura d a s  ax ia lm e n te  s i m é t r i c a s  

que , como producto  terminado,  s i r v e n  por  e jemplo como 

machos de t e r r a j a r ,  e s c a r i a d o r e s ,  f r e s a s  de mango o 

5.  s i m i l a r e s ,  o que se emplean como á r b o l e s  o e j e s  panuiados

y demás cuerpos  en fo rn a  de b e r r a  con secc ión  ax ia lm e n te  

s i m é t r i c a ,  o s i m i l a r e s .

Hasta ah o ra ,  en l a  inmensa mayoría de l o s  c a s o s ,  

l a  obtención de t a l e s  p i e z a s  ranu rad as  a e  e fec tu ab a  

. de manera que, desde época a n t i g u a ,  ven ia  empleándose por

t r a d i c i ó n ,  o sea p o r  f o r j a  y f r e s a d o .  A pl icando  e l  caso
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a l  e jemplo de un macho de t e r r e j a r , p A r  lo  g e n e r a l  se 

f o r j a b a  por l o  t a n to  primeramente e l  p e r f i l  e x t e r i o r .  

Después se f r e s a b a n  l a s  r an u ra s  y a cont inuac ión  se

cortaba  la r o s c a .  Pero también se  conserva e l  proceso  

in v e r s o  o sea e l  de c o r t a r  p ri  me yo l a  rosca  y f r e s a r  

después  la r a n u ra .  De c u a l q u i e r  modo, en e s t e  p ro c e ­

dimiento  se d e t e r i o r a  la f i b r a  f o r j a d a .  Sin embargo, s i  

en t a l e s  h e r r a m ie n t a s  se t r a t a  de una forma de ranura 

según una e s p i r a l  de paso muy a l a r g a d o ,  se ag rava  

e s t e  inconven ien te  porque la e s t r u c t u r a  de l a s  f i b r a s  

de la p ieza  se c o r t a  d i r e c t a m e n te .

Por e l l o ,  para e v i t a r  la d e sv e n ta ja  últimamente 

mencionada para e l  c u r so  h e l i c o i d a l  de l a s  r a n u r a s ,  

ya se han hecho é s t a s  primeramente en d i recc ió n  p a r a l e l a  

a l  e je  y d e s p u é s ,  en c a l o r  de f o r j a ,  se ha re to rc id o  

e l  mango y con e l l o  l o s  s a l i e n t e s  e n tre  l a s  r a n u r a s ,  

de modo que ya no es  n e c e s a r i o  c o r t a r  l a s  f i b r a s  de 

l a  p i e z a .  Pero con e s t o  se  o b t ie n e  e l  inconveniente  

de que l a s  f i b r a s  de la p ieza  más a l e j a d a s  del e j e  

c e n t r a l  se d i l a t a n ,  con lo  que pre o í  samen te se a l a r g a n  

l o s  b o r d e s  c o r t a n t e s  de l o s  f u t u r o s  p a s o s  de  rosca 

lo que conduce a una so breca rga  de l o s  mismos,y en c i e r t a s  

c i r c u n s t a n c i a s ,  a la  fo im acion  de g r i e t a s .

Para rem ediar  e s t o s  in c o n v e n ie n te s  también se ha 

p ropuesto  ya h a c e r l a s  ranu ra s  , e s p e c i a lm e n t e  l a s  

r a n u r a s  h e l i c o i d a l e s ,  en un doble proceso  de f o r j a  

en estampa y e f e c t u a r  primeramente so lo  une deformación 

p a r c i a l  y d espués  l a  deformación f i n a l  en una segunda 

estampa.  Aqui se parc&en p o r  lo  g e n e r a l  desagradablemente



8í  t i 7
- 3 -

l a s  f u e n t e s  cié e r r o r e s  de la estampa, e l  caro  t r a b a j o  

en doble estampa y s i m i l a r e s .

También se ha dado ya a conocer  e l  modo de h a c e r  

o de t r a b a j a r  p i e z a s  exc lu s iv am ente  con ranura s  mediante 

45.  un pro ce so  en e l  que h e r r a m ie n t a s  de t r a b a j o  en forma

de punzones e s tán  re p a r t i d  das  sobre  la  p e r i f e r i a  de 

l a  pieza  en e s p a c i o s  u n i fo im e s  y r e a l i z a n  un movimiento de 

vaivén h a c i a  l a  pieza  en d i re c c ió n  puramente r a d i a l  , 

e s tand o  d e s t in ad o  un juego de punzones exc lu s ivam ente  para  

50. h a c e r  l a s  r a n u r a s ,  m ie n t r a s  que o tro  segundo juego de

punzones que fu n c io n a  en e l  mismo proceso  t i e n e  por 

misión p r e n s a r  l a s  r o s c a s  del macho de t e r r a j a r  en l o s  

s a l i e n t e s  'que se han formado entre  l a s  r a n u r a s .  Aqui ,  

l o s  dos ju e g o s  de punzones t r a b a j a n  a l t e r n a t i v a m e n t e ,  es  

55. d e c i r ,  s i  e l  juego de p u n z o n e s ,p o r  ejemplo pam l a s  

r a n u r a s ,  se mueve en d i recc ió n  a le  p i e z a ,  e n to nces  

e l  o tro  juego de punzones,  por e jem plo  para e l  prensado 

de la r o s c a ,  se mueve a l e j á n d o s e  de l a  p i e z a .

La máquina o d i s p o s i t i v o  t r a b a j a  exc lu s iv am ente  

60 .  en e s t a d o  f r i ó  de la p i e z a ,  pues to  que, ante  tod o ,  e l

c a l o r  de f o r j a  n i  s i q u i e r a  a d m i t i r í a  e l  prensado  de l o s  

ca sos  de ro sc a .  Por o t r a  p a r t e ,  la  l o n g i tu d  de lo s  

punzones ha de s e r  to ta lm e n te  i d é n t i c a  a l& longi tud  

de la r o s c a ,  p ues to  que e s  imposib le  e l  desp lazam iento  

6 5 .  de l a  p ieza  b a j o  l o s  punzones .  Por  l a  misma razón hay 

que impedir por t o d o s  l o s  medios e l  a l a r g a m ie n to  de 

la  p i e z a ,  toda vez que en o t r o  c a s o  n i  s i q u i e r a  s e r í a  

p o s ib le *  p r e n s a r  p aso s  de r o s c a .  Pero e s  un hecho 

conocido  que todo t r a b a j o  t r a n s v e r s a l  de una p ieza  l l e v a
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unido n e c e s a r i a m e n t e ,  según de te rm in adas  . leyes ,  un 

a l a r g a m i e n t o ,  de manera que de a q u í  se d er iv a  e i  incon­

v e n ie n te  de que s i ,  s imultáneam ente  con e l  t r a b a j o  de 

l o s  punzones ,  no se adoptan medidas  para  impedir  e s t e  

a l a r g a  l i e n t o ,  la  r o sc a  n i  s i q u i e r a  puede p r e n s a r s e .

Nada de e s t o  m o d i f i c a  tampoco o tra  p rop u es ta  

que, mediante una forma e s p e c i a l  de l a s  c a b e z a s  de l o s  

punzones a modo de cuña con f l a n c o s  en forme de s e c t o r ,  

e l  movimiento de l o s  ju e g o s  de punzones no se e fec tú a  

a l t e r n a t iv a m e n t e ,  s ino que, con lo n g i tu d  l i m i t a d a ,  

provoca la  p re s ión  co n tra  la p i e z a ,  toda  vez  que tembien 

en e s t e  c a so  e l  a l a r g a m ie n t o  de l a  pieza c o n s t i tu y e  

un a b s o l u t o  impedimento para e l  p e r f e c t o  prensado de 

l o s  p aso s  de r o s c a .  Pero en l o s  dos proced im ientos  

ac ab a d o s  de mencionar e x i s t e  to d a v ía  o t r o  gran incon­

v e n i e n t e ,  o sea que en h e r r a m ie n t a s  de a l t o  rendimiento 

n i  s i q u i e r a  pueden h a c e r s e  l a s  r a n u r a s ,  apa rte de que 

e l  moderno ac ero  de t r a b a j o  r á p id o  de a l t a  a l e a c i ó n  n i  

s i q u i e r a  puede t r a b a j a r s e  en f r i ó  por prensado o f o r j a .

En e l  o b j e t o  de l  invento  se  t r a t a  de un nuevo procedimien 

to que, s i  bien semplea la ba se de formación de 

l a s  ranu ra s  solamente por  punzones en movimiento r a d i a l  

de v a iv é n ,  t r a b a j a  no o b s t a n t e  b a j o  o t r o s  puntos  

de v i s t a  completamente d i f e r e n t e s  y n u evo s .  Ante todo 

la  obtención d e l  p e r f i l ,  e s  d e c i r ,  de la forma de l  

p e r f i l  de la  p ieza  se e f e c t ú a  con plena s im u l tan e id ad  

y s incrón icam ente  sobre toda la p e r i f e r i a  de la  misma, 

e s  d e c i r ,  a l  h a c e r  l a s  ranu ra s  no se permite  a l
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n e r v io  una a s c e n s ió n  l i b r e  a c u a l q u i e r  a l t u r a ,  s ino  que 

e s t o s  n e r v i o s  se someten ya durante  la c o n s t r u c c i ó n ,  

también en lo  r e f e r e n t e  s la l i m i t a c i ó n  p e r i f é r i c a ,  a 

una forma s in  p a s o s  de r o s c a .  . E l  prop io  proceso  de 

f o r j a  se  e f e c t ú a  en c a l o r  de f o r j a ,  de modo que e l  

m a t e r i a l  puede o b te n e r  de t o d o s  modos fác i lm e n te *  la 

forma. Otra c a r a c t e r í s t i c a  e s e n c i a l  c o n s i s t e  adanas  

en que durante  e l  t r a b a j o  t i e n e  l u g a r  una deformación 

del  m a t e r i a l  en d i r e c c ió n  a x i a l  y r a d i a l ,  e s  d e c i r ,  

r e s u l t a  de a q u í  la  v e n t a j a  de que e l  producto f i n a l  

en l a  p e r i f e r i a  e s t á  ya terminado a n te s  de que l o s  

n e r v i o s  sean s i q u i e r a  d o ta d o s  de p e r f i l e s  e s p e c i a l e s .

Pero con e l  nuevo procedimiento  e s  an te  todo dable 

imprimir  a la p i e z a ,  durante  e l  t r a b a j o ,  un movimiento 

a x i a l  p r o g r e s iv o  y un movimiento de g i r o ,  mediante 

lo  cual  se pueden h a c e r  an te  todo también ra n u ra s  

de forma h e l i c o i d a l  y por  c i e r t o  de un modo re la t iv am e n te  

muy f á c i l  y s in  c o n s t r u c c i o n e s  e s p e c i a l e s  de la máquina 

de t r a b a j o .  Con e l l o ,  desaparecen  to d a s  l a s  p r e v i s i o n e s  

e s p e c i a l e s ,  t a l  como fueron t r a t a  d s s  a l  p r i n c i p i o ,  como 

e sp e c ia lm e n te  e l  r e t o r c i d o  de cuerpos  con r a n u r a s  

r e c t a s ,  mediante p rocesos  de r e t o r c i d o ,  d e s p u é s  de h aber  

hecho l a s  ranuras*.

F inalmente  se l lam ará  también la  a ten c ió n  sobre 

que mediante empleo de o t r a  c a r a c t e r í s t i c a  d e l  in v en to ,  

o s e a ,  por  e l e c c ió n  de un d iám etro  i n i c i a l  que se 

encuentra  e n t re  e l  p e r f i l  f i n a l  determinado con ad ic ió n  de 

a f i l a d o  y e l  diámetro del  maogo, puede l o g r a r s e  que e l  

p e r f i l  sobre l a s  r an u ra s  pueda h a c e r s e  con abso-luta

125
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e x a c t i t u d  y l a  a l t u r a 'd e l  n e r v io  pueda o b t e n e r s e  so lam ente  

cop una ad ic ió n  de m a t e r i a l  peía e l  ac abad o .

A base  del d ibu jo  se e x p l i c a r á  aún brevemaite  

e l  p roced im iento .  E s t e  d ib u jo  r e p r e s e n ta  esquemáticamartte 

en v i s t a  de c o s t a d o ,  una p ie za  a modo de un macho para 

te rra j  a r .  '

E l  macho de t e r r a j a r  c o n s t a ,  como es  s a b i d o ,  de l  

mango 1 con e l  d iámetro  a y del cúerpo p r i n c i p a l  3,  

p r o v i s t o  de l a  rosca 2 ,  con l a s  r a n u r a s  r e c t a s  4 o l a s  

r a n u r a s  h e l i c o i d a l e s  4 â  y e l  diámetro b y ,  f i n a l m e n t e ,  

de la p a r t e  de lan te ra  5 con forma c ó n ic a .  En lu g a r  

de un mango c i l i n d r i c o  puede p re v e r se  también un 

mango cónico  7 con e l  mayor diámetro _c en le base  del 

mango.

E l  procedimiento  según e l  invento se r e a l i z a  pues 

de modo que primeramente una p ieza  p r é v ia  en forma de 

b a r r a  con e l  diámetro y l a  lo n g i tu d  c o r re sp o n d ie n te  

aproximadamente a l s  forma terminada y que tenga en cuente 

e l  a l a r g a m ie n t o ,  se  pone a l  ro jo  candente  de f o r j a .

En un d r s p o s i t i v o , que no e s  obje to de e s t e  i n v e n t o , 

e s t a ,  p ie za  se deforma mediante  f o r j a  rápido  con e lev ad o  ' 

número d.e g o l p e s ,  donde d e l  m a t e r i a l  qg ^  p ieza  b r u t a ,  

a l  t r a b a j a r  l a s  ra n u ra s  4 ,  s e  forman , ^  maneru conoc ida ,  

l o s  n e r v i o s  1 ^  . La deformación , n o-so lam ente  la  

formación de l o s  n e r v i o s  y la de l a s  r a n u r a s ,  t i e n e  

l u g a r  en un proceso  de t r a b a j o  en a b s o l u t o  s i n c r ó n i c a ­

mente.  E l  t r a b a j o  también según e l  in v e n to ,  p ro g re sa  

sobre toda la  l o n g i t u d  de la p i e z a ,  sé p re sen ta  un 

d- sp lazam iento  del  m a t e r i a l  t a n to  en d i r e c c ió n  p e r i f é r i c a
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como a x i a l .  De e s t e  modo, del cuerpo de p a r t i d a  con 

e l  mencionado diámetro  a se  o b t ie n e  e x a c t a  y prec i sam ente  

e l  cuerpo f i n a l  con la a d i c i ó n  de a f i l a d o  o a d ic ió n  de 

acabado con e l  diámetro b .  Aquí,  e l  diámetro b puede 

s e r  mayor o menor que el  .diámetro a_. La e x a c t i t u d  de 

l a  d e fo n n ac ió n ,  conservando exactamente la  forma 

deformada y la  medida,  e s  tan c o n s i d e r a b l e  que e l 'u r o d u c t o  

f i n a l  p re sen ta  ya solamente l a  a d i c i ó n  de a f i l a d  o 

de acabado de a l g u n a s  p o cas  c e n té s im a s  de m il ím etro  

y b a jo  e s t e s  man ufac  tu ia c l o n e s  a l t e r n a t i v a m a i t e  

mencionadas se l l e v a  a la medida d e f i n i t i v a  de 

acabad o .

Por lo t a n t o ,  , l a  obtención de l a s  r a n u r a s  en 

e s t e  p roceso  puede t e n e r  l u g a r  b a j o  l a  i n f l u e n c i a  de 

l a  manufactu Ración p r o g r e s iv a  t a n to  s i gu ie n d o  e j e s  

r e c t o s  como también en e s p i r a s  de paso  l a ^ g o ,  s in  que 

r e s u l t e  ninguna c l a s e  de d i f i c u l t a d e s  y s in  que la 

máquina o e l  d i s p o s i t i v o ,  que a q u í  no se d e s c r ib e  

detenidam ente ,  tenga que m o d i f i c a r s e  , o s in  que en 

e l  prop io  procedimiento  haya, t e n id o  que i n t r o d u c i r s e  

. l a  más mínima m o d i f i c a c i ó n .

Hasta  que no se na terminado e s t a  man ufa ctu ia-

cion de e s ta  p i e z a ,  por  a jemplo  para  e l  macho de t e r r a j a r

que se  pretende  h a c e r ,  .n o  s e  procede ,  de mod) conocido

a h a c e r  los* p a s o s  de r o s c a ,  a l  a f i l a d o  de l o s  f l a n c o s  de

r o s c a ,  a l  temple ,  e t c .  E s t o s  t r a b a j o s  a d i c i o n a l e s  ya
%

no son o b j e t o  del in v e n to .  S i  e l  mango de la  herram ienta 

e s  un mango cón ico ,  en to nces  e l  d iám etip  de p a r t id a  es  

e l  mayor diámetro c para la  obtención  de la n ieza
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hac iend o  l a s  ranu ra s  a la  medida f i n a l .

N O T A

D e s c r i t a  su f i c i e n t e m e n te  la n a t u r a l e z a  del invento ,  

a s i  como la manera de r e a l i z a r l o  en l a  p r a c t i c a ,  debe 

h a c e r s e  c o n s t a r  que la s  d i s p o s i c i o n e s  an te r io rm ente  i n d i ­

c a d a s  son s u s c e p t i b l e s  de m o d i f i c a c i o n e s  de d e t a l l e ,  en 

cuanto no a l t e r e n  su p r i n c i p i o  fu n d am en ta l .  También se 

hace c o n s t a r  que e l  invento  corresponde  a una p a t a i t e  

p re se n tad a  en A u s t r i a  con fe c h a  3.0 de j u l i o  de 1946, 

nS 3781/46 a c o g ié n d o s e ,  por  l o  t a n t o ,  a l o s  b e n e f i c i o s  

que conceden l o s  Convenios I n t e r n a c i o n a l e s  en v i g o r  y 

s iendo lo  que c o n s t i t u y e  la e se n c ia  del  r e f e r i d o  

invento  y por  lo  que se  s o l i c i t a  p a t e n t e  de invención , po 

por v e in te  a ñ o s  en E s p a ñ a ;  " Procedimiento  para la 

obtención  de p i e z a s  de t r a b a j o  ax ia lm e n te  s i m é t r i c a s " *  

c a r a c t e r i z á n d o s e  por lo  s i g u i e n t e ;

1 9 . -  Procedimiento  para la obtención de p i e z a s  

dé t r a b a j o  ax ia lm en te  s i m é t r i c a s ,  e sp e c i a lm e n t e  para 

h e r r a m i e n t a s ,  como machos de t e r r a j a r ,  e s c a r i a d o r e s ,  

f r e s a s  de mango o s i m i l a r e s  y o t i a s  p i e z a s  que han de 

p r e s e n t a r  un p e r f i l  con r a n u i a s , c a r a c t e r i z a d o  por una 

manufacturac ión  que t ie n e  l u g a r  en d i r e c c ió n  r a d i a l  hac ia  

la  p i e z a ,  operac ión  en la  que se hacen l a s  r a n u i a s ,  a p r o ­

vechándose  e l  m a t e r i a l  de l a s  mismas peía obtener  lo s  

n e r v i o s  s a l i e n t e s  y teniendo lu g a r  la man ufac  t u r a -  

ción de la p ieza  sobre toda la p e r i f e r i a  con a b s o l u t a  

s im u l t a n e id a d  y s in c ró n ic am e n te .

2 9 . -  Procedimiento  según lo  r e i v i n d i c a d o  en e l  

punto 19, c a i a c t e r i z a d o  porque durante  la manufactuiac ión

-  8 -
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t i e n e  l u g a r  una deformación d e l  m ate r ia l .  d i re c c ió n  

a x i a l  y m d i a l .

, 3 3 . -  Procedimiento según lo r e iv in d ic a d )  en -

e l  punto IR, c a r a c t e r i z a d o  porque s imultáneamente con 

e l  t r a b a j o  i n t e r m i t e n t e  de deformación de l a s  ranura s  

t i e n e  también lu g a r  una l i m i t a c i ó n  de l a  o e r i f a r í a  

de l o s  n e r v i o s .

4 3 . -  Procedimiento según lo  r e iv in d ic a d o  en l o s  

puntos  13,  2 c y 5 a ,  c a r a c t e r i z a d o  porque la deformación 

se e f e c t ú a  en c a l o r  de f o r j a .

5 3 . -  Procedimiento  según l o  r e iv in d ic a d o  

en l o s  puntos  13 - 4 3 , c a r a c t e r i z a d o  po rque l a  pieza 

e s t á  sometida  a un movimiento a x i a l  y /o  de g i r o .

6 3 , -  Procedimiento  según lo  r e i v in d i c a d o  

en l o s  puntos  13-53 c a r a c t e r i z a d o  porque e l  p e r f i l  

f i n a l  con e v e n t u a le s  a d i c i o n e s  de a f i l a d o  y acabado 

se o b t ie n e  de uno e n t re  e l  p e r f i l  d e l  mango y e l  

p r im er  p e r f i l  intermedio  e x i s t e n t e .

7 3 . - 'Procedimiento para la obtención  de 

p i e z a s  de t r a b a j o  ax ia lm e n te  s i m é t r i c a s ' * ;  t a l  y como 

queda s u b s t a n c ia lm e n te  d e s c r i t o  en la  p r e s e n t e  memoria,  

e i l u s t r a d o  en l o s  a d j u n t o s  d i b u j o s .

E s t a  memoria c o n s t a  de nueve h o j a s  e s c r i t a s  a 

máquina por una s o la  c a r a .

Madrid 24
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