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PATENTE DB mrnonuchbN
por DIEZ afios
en Espaifia, a favor de la firme PEE-WEE MASCHINEN-
UND APPARATEPAU WERNER PLAGEMANN, de nacionalidad
alemsna, residente en BERLIN NW 87, ¢/ 8Siemensstr
12; ouya patente tiene por objeto:
? PBRFILADOR DE SEGMENTO Y DISPOSITIVO RARA A
FABRICAGIUN DE ROSCAS Y OTROS ERFIImS" .

L 3 T

MEMORTIA DESCRIPTIVA
La invencién se refiere a un laminador de
segmento asi como & una miquina para el filetea-
4o de roscas u otros perfiles sobre piezas cilin
dricas. | _
En las mlquinus de roscar en frio a presidén
que se componen de dos cilindros ocuyas perife-

rias pe hallan frente a frente y giran sobre

ejes a una distancia fija, se separan y se acer-
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can las superficies de los oilindros gque estén
provistvas de perfiles para filetear una roéca
8obre una pieza gue puede ser colocada de diferen
tes modos entre los cilindros. Los oilindros-he-
rramientas que se usan para realizar este trabajo
se denominan cilindros laminadores de segmento,
dado que tienen en su periferia segmentos perfile
dos gue van subiendo en forma de espiral. Con la
pelubra pexfil se designa un perfilado de la super
ficie del cilindro, el cual 2l ejercerse la pre-~
8ién del cilindro sobre la superficie de la pieza
que se¢ trabaja, da a ésta la forma deseada. L1l per
f£11 puede ser una rosca con la cual se filetea can
el cilindro de segmento, por ejémplo, tornillos.
Los cilindros de segmento hastghhora conoci-
dos tienen en su perfmetro una o varias cavidades,
cuyas cavidades sirven para recoger las piezas de
un cargador en el lugar del trabajo y comduocirlas
e los cilindros, y después del fileteado alejarlas
del lugar de trabajo. Las cavidades de estos cilim
cros laminadores en frio interrumpen el perfilado
de los eilindros laminadores y son tan profundas
gue pueden recoger le pieza y llevarla con seguri-
dad &l girar el cilindro-herramienta. Es una gran
desventaja que el recorrido de los hilos de los
oilindros laminadores en frio esté interrumpido,

pués estén sometidos a gran presién, y ademds re-

‘Bulta que en gran parte de su periferia se hallan
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carentes de perfil. Ademés, la fabricaci 6n de esos
cilfndros de segmento resulta cara, dado que la
miele se desgasta profito como consecuencia de las
reiteradas colocaciones, y que por cause de los em
pujones (golpes) se originam imperfecciones en el
perfilaaé. La presente invencifn no se refiere a
esos oilindros de segmento.

Semejantes desventejas existen en los también
conocidos cilindros de segmgnto que no tienen nin-
guna funcién portadora.de la pleza a treabajar. Las
DPlezas son llevadas y amoladas de un segmento &
otro. Como también aquf sufre la muela golpes debi
do al reiverado amolado de los perfiles separados'
entre af, también se desgasta pronto la mela y
frecuentemente producen una imperfecocién en el per
filado del eilindro. Un cilfindro de segmento tal,
trabaja como es sabido, conjuntamente con un con-
tra=cilindro que es totelmente eilindrico y un eci
lfndro transportador para acercar y alejar la pie
zZar que se trabaje, y que en la posicibn de trapg
Jo queda blogueado, ¥ que después el levantarse el
cierre de parada, gira un paso mfs y expulsa la
Pieza terminada de trabajar y aporta al sitio co-
rrespondiente del oilindié; le nueva pieza en bru
to.

El oilfnaro transportador gue lleva la pie~
za aeéae el depésito cargador, asf como el cilin-

dro laminador unido & €1, se meven con relaecién
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al lugar del trabajo, hacia abajo, 8nigt§s que
el perfmetro del contra-cilindro en f ormas de ci~

1{ndro de segm® nio, se meve hacia arriba en re~

lacién al lugar de trabsjo. Ese es el caso cuan~
do los dos cilfndros se mueven en el mismo sen-

tido. En la préctica se ha demostrado que en
esas circunstancias la pieza, debido a la fuer~-

za centrifuga, primeremente es llevada en contac

. to con la superficie sin perffl del contra-cilfin

dro que va subiendo, con lo cual la pieza obtie-
ne una indeterminada y a menudo ladeada posicién
en lu correspondiente cavidad del cilfindro recep-
tor. Dado que en una posicibén tal, de la pieza,

no puéde gser fileteada ninguna rosca perfecta, es
necesario hacer que la méqllina vaya mfés despacio
defiodo que la pieza en bruto no esté sometida a

una fuerza centr{fuga tan fuerte y que la super-
ficie de colooacibn que se le 416, quede parale-
la al eje de la méquina de roscar. Bas consecuen

cias de tener que tomgr estas medidas represen-

~ten une pérdide de tiempo y un esumento del coste

de produccidn,

La invencién se ha propuesto evitar estos in
conveﬁiente ¥y realizar el fileteado perfecto de
roscas de precisibén a mayores velocidades de rota

oién e los 0ilindros de segmento y asfimismo reba
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Jar el coste de produccibén. Otra finslidad de la
invencién es que la fabricacién de los cilindros
de segmento que se emplean a este fin, resulte
mfs econdmica.

Ega finalidad se 1qgra. mediante un perfil
continuado que recorre alrededor de la periferia
del cilfndro de segmento y que adecuasdamente es
de la misma profundidad en cada sitio de la peri
feria. Una forma de realizacién adecuada de un
tel perfilador de segmenio, prevée gue &ste ten~
ga una parte excéntrica, una parte cilfndrica gue
en un lado enlaze con la parte excéntrica, y una
parte descendente qué eniuza con la parte cilindi
ca, oon lo cual el confimmdo perfil en la perife-
ria se extiende a lo largo de las paurtes excéntri-
ce, cilfndrica y descendente, y tiene la misma
xofundided en toda la longitud.

Cuando se trabajan en la mfguina de roscar
en frio piezas ¢ilindricas entre dos cilindros de
segmento con perfiles continuos .,conicidentes, re
sulta gque el perfil continuo sigue tembién en toda
su proifundidad los contornos no redondos y se ob-
tiene la ventaja de que la pieza es conducide ya
desde el principio entre puntas y gue por lo tanto
ya no puede ladearse. Al mismo tiempo se proporogé
na la condicién necesaria para un exsesto desarrollo

del fileteado, pues aquellos puntos del oilfndro
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que tienen contacto con lgﬁ'f;p.‘féz: q\ﬁe Be @,t:ra‘oaja.
estén en todo momento & igusl distencia de = cen
tro, con lo ocual se evita completamente gue la
Pieza pueda 1adearée, como oourris hasta shora pre
cisamente al empezar el trabajo en los c¢il{ndros
de diferente radio, es decir, del cilindro de smeg
mento y del cilindré opuesto. Uon los cilfndros
de segmento de perfil continusdo, de coniormidad
& la presente invencién se obtiene msyor velooci-
dad de rotacibn de los cilindros y se fabrican
roscas sin defeocto deguno. La produccibdn es mucho
MAyOr. .

Ademés, los c¢ilindros de conformidad con le
presente invencién no solo cierrsm el paso de tro
Zos libres de rosca a trozos provistos de rosocs,
8ino que ofrecen también todas las ventejas del
empleo de un par de cilindros exuctamente iguales
que pueden ser perfilados en una operacion conti-
nuada de amolar , con lo cual se puede evitar el
Perjudicial juego que se produce en la méquina
de amolar. Otra ventajs es el ahorro en la fabri-
cacién de dichos cilfndros. 4a muela no se desgas
ta tan pronto como antes, pu.;s se moducen aque~-
llos golpes originados por los espacios de seg-
mentos gue estaban separados uno de otro.

El traer y llevarse la pieza gque Se trabgja
tiene lugar, eomo es sabido, por medio de ramu-

ras para recoger la pieza con que estd provisto

un cilfndro transportador, el cual estéd dispues-
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to al lado de un cilindro de segmento,ﬂzue reali=

za su maniobra cuando las dos partes descenden=
tes del perfilado que actdan conjuntamente, se
hallan frente a frente.

Mediante la unibn de dos cilindros de segmen
to con un desarrollo cont-imuado de perfil a lo
largo de toda la periferia y con el ya conocido
oilindro de transporte, se 1qgra un dispositivo
para la producoidn en serie de roscas de freoisidn
laminadas en frio a presién, que no solo hace gque
el precio de coste de la pieza sea mis bajo, debi-
do a la mayor velocidad, sino gue también los ci-

lindros de segmento pueden ser fabricados con ma=-
yor precisién y menor coste, gue lo eran hasta

ahora.
El objeto de la invencién gueda representado

& modgfle ejémplo en los dibujos, en donde.
La figura 18,, muestra en plano vertical un

bar de perfiladores de segmento, de conformidad
oon le invencién, en unién de un cilinaro de trang
Porte, y en una fase de trabajo en gque la pieza
estd ya parcialmente terminaia de trabajar.

La figure 22., musstre parte de un corte vsr
tical en que se vé el cilfndro en una posiocibn en
que ung pieza ya termineda de trabajar es expulsa
da y una mueva pieza en bruto es colocada, y para
que se pueda ver mejor, el cilindro de transporte

no ha gido representado.

E
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Dos varillas o é.rboles‘flexibles par;ielos
«l0- y -12- estén dispuestos en el bvastidor de
una, mé.ﬁuina no representads, ¥y Bon puestos en
movimiento en igual sentido de rotacidn median-
te un medio motor corriente. (El bastidor vy el
medio motor pueden ser por ejémplo, de la clase
que se representa en la memoria de Patente nfime-
ro 2,623,345 de los EE, UU. ). Un par de oilfindros
de segmento -l4- y =16~ estén montados sobre los
érboles flexibles -10- y =12~ los cuales tienen
entre 8{ la separacifén edecuada para posibilitar
que se trabaje la pieza gus se encuentra entre
las periferias de los dos cilf{ndros que se hallan
enfrentados. |

.Uno de los cilfindros eaté& rodeado por el
oilindro de transporte -18- que tieme por misibén
conduoir las piezas en bruto al punto de trabajo
el cual se encuentra situado en la lfnea central
de los &rboles flexibles =10~ y ~12~=, El o0ilin-
dro de transporte -1l8~ esté provisto de una plu-
ralided de ranuras a igual distancia entre sf,
«20= con suficiente anchura para recoger una -
pleza ya terminada. Suando el e¢ilfindro dé trans-
porte -18- se encuentra parado (Figs 13) y unsa
de sus ranuras mentiene unsa pie“za en posicién
de trabajo, otra de sus ranuras -20- Se encuen=

tra situada por debajo de una rampa deslizadora

o cargadora, para recoger una pieza en bhruto, la

JE——
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cual es llevada al sitio de trabajo mediante mo-
vimientos intermitentes y eontinuados uno tras
otro del oilindro de transporte -18- gue se mie-
ve en el sentido de las menecillas de un reloje.

Los cilindros de segmento =l14- y -1l6- de
los que se trata en prime-ra linea en esta inven
cifn, son de idéntica construccibén y tienen el
suficiente ancho para provéer a la fpieia con la
longitud de psrfil que 'se desde.

Para el £in propuesto ahora, solo se descri-
be en partioular el oilfndro -16-. K1 cilfndro
~16- e8td provisto del perfil -24-, el cual se
brolonga por toda su periferia y que en cuanto a
su torma &8 como la imagen reflejada en un espe-
jo, del perffl gque se ha de roscar 'en la piezae.
En el caso representado, el perfil -24- es la rog
oca de un tornillo, y el éngulo del paso de rosea-
del oilindro, es el mismo gque serl el paso de ros
oa de la pieza cuando esté terminada.

La periferfa del cilindro -16- estd dividi-
da en tres sectores iguales o segmentos, cada
uno estando limitado por las lineas radiales
26=34~; 34-36 y -36~26. Los éngulos entre las 1{-
neas limitadorags =26=, =34~ y «36- son cada uno
de 1202, Cada segmentoilactuando conjuntamente con
uns seémento idéntico del oilindro que estd fren
te a 61, filetea una rosca en una pieza, cuando
los cilf{ndros giran alrededor de su eje fijo. La

construcci 6n que se representa del cilfndro, es
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solo a modo de ejémplo, e ilustra el caso en gue
pe fabrican tres piezas en un solo giro. Pero los
cilindros pueden ser construidos de modo que en
un 80lo giro se realicen los fileteados que se
deséen.

Los c¢ilindros =l4- y ~1l6- estén colocados
de tal modo que los puntos gme 8e corresponden
llegan al mismo tiempo al sitio donde han de tra-
bajar. E1 sector de periterfa del cilindro =l6-,
entre las lineas radiales =26- y -30- sube excén-
trico desde un menor radio en la linea =26=, &l
radio mayor en la linea -30-. Ouando las lineas
radiaies -28- coinciden con la lfnea cencral de
los cilindros, es decir, cuando llegsn al punto
de trabajo, entonces la distencia entre las pun-
tas de rosca de los cilindros es igual al diamé-
tro gue tiene la pieza en bruto, de tal modo que
en ése punto empieza la penetracién en la pieza
de trabajo. La mAxima profundidad de pemstracién
es alcanzala cuando las lineas radiales -30- lle
gan al punto de trabsjo. '

Bl sector de periferia del cilindro entre las
1{neas radieles -30- y =32~ tiene un radio que
permenece igual, ocon el fin de redondear y pulir
le pieza. P01: lo tanto, la pieza estf terminada
de fabricar cuando las lfneas radiales alcanzan
el punto de trabajo. Entre las lineas =32- y =34~

disminuye bastante el radio del cilfindro, para

¥
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permitir que pueda sacarse la pieza ya trabajada
y terminadsa, y que pueda introduci-rse una nueva
Pieza en bruto (Fige. 2). En -34-, el radio es lo
mismo gque en -26-. En ese punto empleza por lo
tanto otro segmento idéntico al que se acaba de
describir, el cusl se extiende hasta la 1lfnea ra-
dial ~36-., E1l oilfndro de¢fransporte se pone en
marcha cada vez mientras el sector entre la lfnea
=32~ y la siguiente lf{nea =28~ pasa el punto de
trabajo; estéd blogueado cusndo sSe encuentra una
nueva pieza en el punto de trabajo, y que la 1{-
nea -28- alcanza dicho punto de trabajo.

®n el caso representado aquf, el éngulo en-
tre lés lineas =26~ y -30- es de 822(grados) y
la subida del perfil es de 0,9 mms El ngulo en-
tre lag lineas =30- y =32~ que limiten la parte
en que la rosca es terminada importa 29¢ y el ra~
dio de ese sector es de unos 84 mm.El éﬂgulo entre
las 1fneas =32= y -34= gque limitan la parte descen
dente, es de 92 y el descenso del perfil importa
0,9 mm. Las paftea descendente y ascendente de los
oilfniros han sido exageradamente representadas e
el dibujo, para gque resalten més claramente.

£1 perfil -24- es conducido a una profundi-
das siempre igual alrededor de toda la periferia
del cilfndro. Por lo tanto, recorre tanto sobre
la parte fileteadora oomo tembién sobre la gue
no filetea. Debido a ello, es por lo que el oi-

~-1{ndro de ocontormidad a la invenciém proporcio=-
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na las ventajas antes descritas.

}'-a invencién puede ser empleada el perfila-
do que se desée Ae piezas redondas.

Se hace constar a los efectos oportunos gque

el objeto gque constituye esta patente no se ha

dado a conocer en Lspafia, se viene llevenao a
efecto por la firma solicitantve de la patente
PEE-YEE MASCHINEN-UND APPARATEBAU WHERNER PLAGEMANN
establecida en BERLIN N& 87, ¢/ Siemensstr. 12,

NOTA
Se declaran como de novedad y propiedad

para todo el territorio espaiiol, el eontenido de

las siguienteas:;
RETVINDICACIONES

R -

18.-perrilador de segmento y dispositivo pa-
ra la fabricacién de roscas y otros perfiles, con
varios segmentos de perfil, dispuestos alrededor
de su perimetro, que se caracteriza porque alre-
dedor de la periferia del 0ilindro de segmento ré¢
corre un perfil continuo.

28,~ Perfiladoxr de segmento y dispositivo pa-
ra la fabricacibn de roscas y otros perfiles, de

conformidad ocon la reivindicacién 18, gue sgtarac }
teriza porgque el perfil es de una profundidas siem

pre igual.
38,~ Perfiledor do smegmento y dispositiveo pa
ra la fabricacién de roscas y otros perfiles, de

conformidad oon la reivindicacién 18, que se ca-
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recteriza porque el c¢ilindro tiene una parte ex-
oéntrica, una parte cilindrice gue en un lado pa-
sa a la parte exocénirica y una parte descendente
que pasa a la parte cilfndrica, con lo cual el
contimiado perfil en la periferia se extiende a lo
largo de las partes excéntricas, cilfndrica y desg
cendente, y tiene la misma profundidad en toda 10:
longituad.

48,- Perfilador de segmento y dispositivo pa_
ra la fabricacién de roscas y otros perfiles, de
oconformidad con una de las reivindicaciones 12 a
38, que se caracteriza por dos cilindros de segmen
to oon perfiles continuados que corresporiden entre
sf y por un cilindro de transporte dispuesto sobre
un cilfndro de segmento, ouyo oilfndro de transpor
te tiene cavidades para las piezas que s8e traba-
Jan, y que puede ser detenido en lam posiciones de

trabajo.
58.~ "PERFILADOR DE SEGMENTO Y DISPOSITIVO

PARA TA PABRICACIDN DE ROSCAS Y OTROS PERFIIES'.
Todo ello obxirorme se descrive y reivindica
en la memoria que antecede gue consta de TRECE ho-
Jas esoritas a méquina por una scla de sus caras
¥ dibujos que la ilustran.
lad’rid 8 de BEpero de 1.960
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