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Sodbcitande: TEXTRON INDUSTRIES, INC., entidad nortesmericana,
resldente en 10 Dorrance Street, Providence 3,
Rhode Island, EE. UU. de A.,

Bste inwnto se refiere a elementos aca-
nalados o estriados y lobulares paras roscar,tales oco-
‘mo machos de estampado y similares, y & un método paras
fabricar cstos elementos.

S Los machom para estampar las roscaes de un
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elemento hembra, comparados con los machos para ta-
llarlas en dichos elementos, tienen la ventaja de pro-
ducir una rosoa mejor, y de no dar lugar a virutas
durahte el roscado. Aungue los machos de estampado con
5e anterioridad se han construfdo con secciones transver—
séles lobulares, o no ecirculares, para reducir la
caracter{stica de fuerza de impulsidn elevada necesa~
rig para los mismos, en otros cemsos, han sido de fa-
bricacidén costosa. Su elevado coste se debfa al em-
10, pleo, con anterioridad, de acero de herramientas, o
répidé, de alto grado de fabricacidn, para obtener la
gran resistencia a la tensibn y al relajamiento, cuyo
empleo requiere el rectificer las roscas para obtener
las formes lobulares deseadas.
15, Loz machos lobulares para estampar, no
ge han provisto de canales por creerlos innecesarios
en éstas herramientas; hasta ahora solamente se han
provisto en los machos de roscar por corte y en los
tornillos para proporcionar un borde cortante y un
20. alojamiento para las virutas. 3in embargo, se ha vis~
to la convenlencia de disponer canseleg en losg machos
de egtempado para clertos fines, tales como la prepa-
racidn de roscas en meterizs plésticas, para permitir
el relajamienjo préctico del material que g¢ convier-
254 te en rosoas, pars evitar grietas en el mismo, a cause
de la sobrecargt.
Constituye.por tanto un objeto primordisl
de este invento, el proporcionar un método nuevo y eco-
némico para la fabrl cacibén de elementos de roscado, ace

30. nalados y lobulares.
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Otro objeto importante de este invento es
proporcionar un elemento lobular, nuevo y perfecciona~
do para el roscado, dotado de canales, que abra las
roscas en un cuerpo - @rrespondiemte, con una fuerza
de impulsidn excepcionalmente reducida.

' Otro objeto de esie ianvento, es propor-
cionaer un mache acanalado y perfeccionado para el es-
tampado, dotado de roscas lanminadas que forme roseas
préoticamente completas en el cuerpo primitivo.

En resumen, los objetos anteriores y otros,
se consiguen en los modelos representados, proporcionan~

do un macho acanaledo para el estampado, provisto de un

nimero impar de lébulos roscados de un radio de curva-

ture apreciablemente inferior a la distancila del eje

del macho al extremo del 1lébulo de ézte. De acuerdo con
el método de este invento, el macho se forma expulsando
de una pieza en hruto, generalmente cilindrica, una par—
te de véstago o espiga amanalada y lobular que se apro-
xima a la forma de la seccidn transversal del macho
terminado, y laminando luego Ja parte de espiga lobular
entre matrices convencionales de formacidn de las ros-
cag., Este método resulta especlalmente ventajoso por
poderes utilizar alambre o varilla metdlicos, econémi-
cos, que se endurece con el trammjo durante la expul-
sibn, y las etapas de laminar las roscas, y luego se trg
ta térmicamente para obtener un macho duradero, econé~
micemente, con respecto al coste de falricacidén de los

machog de egtampade anteriormente ofrecidos por el co~

merclo.

Las caracteristicas de este invento se des-
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oriben mAs completamente en la Memoria siguiente, en
la gque ge hace referencia a los dibujos adjuntos, en
los que ‘ |

la fig., 1 es una vista lateral de un ma-
cho de estampado preparado de acuerdo oon este inven-
to, cuyos principios inocoxrpora.

la fig. 2 es una seccibn transversal es-
quemftica y a mayor escala de la parte mayor roscada
del macho de la fig. 1, observada en el interior de un
orificio roscado piloto de un elemento hembra.

la fig. 3 es una vista agrandada del ma-
cho de la fig. 1.

la fig. 4 es una vista lateral de una ple-

za en bruto para un macho, despuéds de la segunda opera=

cibén de formacidn.

la fig. 5 es un corte a mayor escala de la
pleza en bruto de la fig. 4. |

la fige 6 e8 una vista lateral del cilin-
dro en truto inicial, del que se obtiene el elemento
de rosocadoe.

la fig. T es una vista lateral de la ple~-
za en bruto después de.la primera operacién de foir-
nacibn,

la fig. 8 es un corte de la matriz de ex-
pulsién en el interior de la cual se obtiene la pie-
za en bruto de Ja fige. 4.

la fig. 9 es uns representacibn esquemé-
tica de un medio para obtener las roscas en la plezs
en bruto de las figs. 3 ¥ 4.

la fig. 10 es una vista esquembtica de
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, la parte de entrada de un macho con est invento aco-
plado.
Con referencia primero a la fig. 1, este
invento se desoribird en relacidn con un macho 15 pro-
5 visto de un véstago cilindrico 17 y de una parte 20
‘roscada y de forma lobular gue comprende uma parte 21
ligeremente ‘cdnica de entradam en la pieza a trabajar.
El macho tiene una punta roma 23 en el extremo de en-
trada en la pieza a trabajar, y una parte de secci&n
10. transversal cugdrada 25 on el extremo opuesto, para su
mohtsje en un mango o impplsor. la parte lobular 20,
tiens roscas ablertas 27 précticamente discontinuas
en todas sus espiras.
Como se indica en las figs. 2 y 3, la par-
15, t¢ lobular, en seccidn transversal, contiems un nimero
impar, en este caso tres, de lébulos o salientes 29 si-
métriéamente dispuestos alrededor del eje del elemento,
y situados entre acanaladuras o estrias generalmente
cbncavas 31. La parte roscada de los 18bulos no es
20. odncentrica con el eje del macho, y tiene un radio de
curvatura 33, por lo menos en la parte exterior de la
misma,'apreciablemente inferior a la distancia entre
el eje del macho y el extremo 35 del lébulo.
Con referencic a las figs. 4 y 5, de acuer—
25 do con el método de este invento, el macho antes des--
crito se obtiene de Lma pleza en bruto 37, que en sec—~
oién transversal, se aproxima a la forma del macho ter-
minado y comprende la parte de vistago cilindrico 17 ¥
la parte de egpiga en general lobular 19. Para los fi=

301 nes de esta descripcibn, el didmetro de la seccién trang
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versal de la parte lobular 19, de la pieza en bruto,
gse define por el didmetro de un circulo 39 cirouns-
orito alrededor de las partes exteriores de los tres
lébhlos 29, como se indica en la fig. 5. Los 1ébulos
29 son en general conweXxos y corresponden al nimero

de 1los mismos en el macho terminado, hallidndose se-
perados por las estrfas o acanaladuras intermedias

y cbneavas 31. En la construcoién preferida, los 1é-
bulos de la pieza en hruto son concéntricwm con el eje
de dicha pieza, en la mayor parte de los mismos, por
ejemplo en toda la superficie arqueada 41 y tienen un
radio de ocurvatura 43 igual & le mitad del dibmetro de
la parte de espiga citada. Sin embargo, los bordes 45
del 18bulo, adyacentes a la superficie acanalada 31,
ge hallan achaflanados o biselados y tienen un radio
de curvatura 47 apreclahlemente superior a la distan-
oia entre el eje de la pleza y el exjremo del lébulo.
En.ia forma preferida representada, este radio de cur-
vatura es aproximadamente igual al difmetro de la par-
te lobular de la pileza en bruto o, como variante, do-
ble de la distancia entre el eje de la pleza y el ex-
tremo del 1ébulo, y tiene un centro de curvatura exte-
rior al extremo opucsto del 1lébulo, que es tambidn el
oentro de curvature del borde biselado immedlato 45 del
1ébulo adyacente.

La pieza en Truto 37 puede formarse a
pertir de una pieza cilindrica 48 representada en la
fig. 6, médiante una operaciln de dos etapas, en la
primera de las ouales la pieza primitiva 48, que se

corta de una varilla o alambre, ge introduce en uns
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primera matriz (no representada) emn la que se trans-
forma en la pileza en bruto intermedia, tal como se
indica en la fig. 7. En este punto, se forma la parte
de meccién cuadrads 25 para acoplarse a la manivela,
5e en uno de los extremos, y en el extremo opuesto se dis
. pone la parte 21 con una ligera conicidad, por ejemplo
5 grados y la secoidn cilindrica 18 se reduce de dif-
metro ligeramente, con respecto al de la pieza primi-
' tiva. |
10. En la segunda etapa, la pieza en bruto
intermedia se introduce en una segunda matriz de ex-
pulgibn 49; fig. 8, en la que se obtiene la forma de
la pleza representada en la fig. 4, por la prepara-
cidn de las acensladuras 31 en la parte 18 de secoién
15, reducide de la pleza intermedia. La matriz 49 tiene una
parts 51 lateral en forma de cavidad cilindrioca de un
diémetro y una longitud adecuados para alojar la pie~
za en trabajo de la fig. 7; un orificio de expulsién
53 correspondiente a la forma, en seccidn transversal,
20, de la espiga lobular 19 de la fig. 4, y una parte in-
terior cilindrice 55 para recibir la parte expulsada
de la pleza en tfabajou Un pasador 57 de perocusién sir
ve para retirar la pieza en trabajo expulsada. La su~
pepfioile oéncéva 59 de la matriz, se prolonga desde la
25, parte de pared lateral exterior 51 hasta el orificio
53 y se adapta sin transicién brusca con las dos por-
ciones. Ia extrusién de las acanaladuras enla espiga
reducida 18 de la fig.?, ge consigue aplicando presidn
longitudinal en el extremo cusdrado 25 de la pieza en

30.- trabajo, por medio del punzén de extrusién 61l. Dado que
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en esta matriz solamente se expulsen las acanaladuras,
el difmetro méximo de la parte de espiga 19 expulsada,
serd précticamente igual a la parte de espiga cilin-
drica 18 de tal modo gue se conservard la conicidad
en ¢l extremo 21 de entrada en la pieza a roscar, de
la piega primitiva.

La proporcién de extrusibén que se realiza
en la segunda matriz 49 y, por tanto, el grado de re-
sistencia de la pieza en bruto a la extrusibn,no es
tan elevado que llegue a dar lugar a ninguna deforme-
cién o varlacién de la perte extrema prgviamente pre-
parada en forma de cuadrado 25 ni de la parte de egpi-
ga ligeramente reducida 18.

Como se indica esqueméticamente erla fig.
9, despuds de la extrusidn, la parte lobular se rosca
por laminado a través de matrices 63 y 65 de formaoidn
de roscas, de tipo convencional y de separacién unifor-
me. Podrien utilizarse taubidn otros medios de forma-~
oibn de las roscas, tales como matrices separadas y ar-
queadas.

La pileza en bruto antes deserita y repre-~
sentads en la fig. 5, se desplazari ficilmente entre
dichas matrices de rosca, toda vez que aquella tiene
una anchura de roscado aproximadamente uniforme a tra=-
vés de los lébulos redondeados, La longitud de la cuer—
da 67 de las estrias cdncavas 31 no es tan grande gue
haga que laes estrias se opongan a la rodadura de la
pleza en bruto. Esta longitud no debe exceder apre-
ciablemente de la longltud 69 a trawds de los 1lébulos

generalmente convexos, 0, como variante, de la distan~
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cla del eje de la pieze en bruto al extremo del 18bu-

1lo. Con la anchura méxima de las acanaladuras como se

. indkea eﬂ}a fige 5 es convenliente disponer las partes

45 del extremo de los lbébulos, biseladas como antes
ge indicd, con un radio de curvatura muy sumentado.
Estos bordes wselados, proporcionan suficiente con-
tacto fricclonal entre los lbbulos y las superfices
de la matriz para iniciar y conservar la rodadura de
la parte lomlares las matrices convencionales planas,

gin necesgidad & deformar o deteriorar las matrices.

 Las acanaladuras obncavas 31 pueden ser de cualquier

profundidad deseada compatible con las exigenclas de
resisten da, y con las limitaciones de porcentaje de
reduccidn impuestas por la extrusidn.

Comparando shora las figs. 2 y 5, durante
la formacidn de las roscas, la parte 18 ds espiga lo-
bular cambiaré de seccibn transversal para formar la
parte 20 de la espiga lobular roscada por la obten-
cién de una rosca que tlene un perfil exterior 71 no
concédntrico ¥y d un radio de curvatura 33 apreciable-
mente inferior a la dlgtancia desde el eje del elemen-
to al extremo exterior 35. Aunque, debido a las irregu-
laridades y & las presiones de laminado, en la précti-
oga corriente, la parte exterior de la roscaen todélel‘
lébulb, puede no ser uniformemente no-concéntrica, por
lo'mnnOB en la parte exferior de la seccibn de la mis-
mga tendrd un redio de curvatura précticamente tal como
se ha indicado. El radio de curvatura a lo largo de
los costados de los 1lébulos, no tiene importancia a

causa del hecho de que 1a}formaci6n de roscas la rea-
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lizan solamente las partes exteriores de cada 1dbulo, -
dellmodo gue se descrilbe a conmtimuacién. La linea de
raiz 73 de la parte roscada, estd constitufda prée-
ticamente por un pelfgomo, en este caso triangular d
lados arqueados que se unen préicticamente en la parte
media de los 18bulos 29. le operacidén de apertura de

las roscas, hace gque las estrias 31 se cierren consi-

dersblemente con respecto & su primitiva amplitud 67

¥y, al migmo tiempo, el extremo exterior no concéntri-
co 35 me eleva con respecto a la superficie concéntri-
ca primitiva 41 de la pieza en bruto. A través de lé 108
yor parte del lébulo roscado, la profundidad de la ros-
ca es précticamente ulforme, dado que la parte superior
roscada y le 1li{nea de raiz del mismo tienen préctica-
mente el mismo centro de curvatura en dicha seccién.
Sin ambargo; bhacia los bordes de cada lébulo, la par-
te superior de la roseca desciende gradualmente hacia
la acanaladurs y se combina con el perfil de la raiz
73 de tal modo que la rosca es discontinua en su dese-
rrollo y tiene una profundidad de rosca nula en cada acsg
naledura.
El hecho de que la partie roscada superior

71 no-conoéntrica del macho sea interiormente tangen-

te a la raiz ciroular'77.d® la rosca obtenida en el

cuerpo en trabajo 79, d4 por resultado el que se ob-

tenge un par de impulsién muy reducido en el macho, a

cause del contecto friccional minimo entre las ros-
ocag productora y producida, oontacto que se realiza
gsolamente a lo largo de ceda extfemo 35 del ldtulo,

por lo menos en la parte recta de la espiga del macho.
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El ouerpo en trabajo, estard dotado de roscas comﬁletar
mente formades con una linea de perfil interior o raiz
circular 77, producida por la parte superior o cresta
de le rosca del macho.

Debe tenerse presente que la werdadera for-
macién de la rosea en la pieza en trabajo se debe & la
parte clnica 21 de penetracién del macho de la fig. 1,
parte que se representa de una alture decreciente y de
una cresta o parte superlor de la rosca crecientemente
menos mcateda hacia el extremo de penetracién. Con re-
ferenda a la fig., 10, la formacidn de las roscas en
esta parte tendrd un contacto superior al puntual, con
1a pieze en trabajo, dedo que al girar el macho, cada
18bulo sucesivo se prolonga hacia el exterior desde el
eje, una distancia ligeramente superior con respecto al
1ébulo precedente; asi, cada 1lébulo sucesivo estampa o
practica una ranura ligeramente més profunda, y levan-
ta una cresta o filete ligeramente superior a la obte-
nida por el 1lébulo anterior, en la pieza en trabajo.
Cuando el macho gira en la direccidén indicada par la
flecha, el lébulo D producird una rosca representada
por el arco 83 y el 1ébulo siguiente E se pondré en
contacto con la rosca 83 de la pieza en thabajo por
detajo del extremo ds la creste o parte superior y man?
tendrd el contacto a lo largo de dicha cresta del 18bu~
lo B, a través del arco 85, para producir una rosce
més profunda, representada por el arco 87: Cada lébu~
lo sucesivo E, F y G 44 lugar a uha rosca 87, 89 y 91
de una alture ligeramente mayor, respectivemente, en

la pieza en trabajo, de tal modo que en une revolu-
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cidn completa de 3608, se produce una rosca parcial
de la alture 93. Ia inclinaciéh de la parte de traba-

-12-

jo a través del arco 85 de la parte superior de la ros-
ca on cada uno de los lébulos, no es tan elevada que le

obligue a cartar una rosca en el cuerpo en cuestidn y

en realidad, tienebrobablemente, por término medio un

radio de curvatura, aungue lrregular, ligeramente su-
perior gue la rosca en la parte mayor de la espiga 19,
dado que ge halla menos completamente formada y, por
tamto, se aproximard més estrechamente a la forma con-
céntrica de los 1ébulos en la pieza en bruto primitiva.

Aunque en la mayorias de las clrcunstancias
ge prefiere un elemento de roscado de tres lébulos,
puede ser conveniente un elemento de 5 & 7 1lébulos, pa-
ra roscar piezas hembra de difmetros extremadamente
grandes.

Aunque este invento se ha descrito con re-
ferencia a determinadess comstrucciones especificas re-
presentadas y con referencia a limitaciones determina-
das en cuento a la forma y al tamafio, debe tenerse pre-
gente que.egte invento no se limita por ellas debhiendo
oonsiderarse'qué cubre todas las formas que estén com-
prendides en el espiritu y alcance de las reivindice-
ciones sigulentes.

K oT 4

Degerita suficientemente la maturaleza del

invento, as{ como la manerade realizarlo en la précti-

ca, debe hacerge constar que las disposiclones anterioxr

mente indicadas son susceptibles de modificaciones de

detalle en cuanto no alteren su principio fundemental.
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También se hace constar que el invento se refiere a

una Solicitud de Patente presentada en Norteamérioca

.con fecha 15 de septiembre de 1.961, nf Ser. 138.478

acogiéndose, por lo tanto, a los veneficios que con—
ceden los Convenios Internaclonales en vigor, y sien~
do lo que constituye la esencia del referido inwvento
¥s por lo que se golicita Patente de Invemcidn por 20
afios en Egpafiat "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION
Im@MﬂHOS PARA LA PRODUCCION DE ROSCASY; caracterizdn-
dose por lo sigulente: )

18 ~ Perfeccionamientos en la fabrica-
cidn de machos para’la produccibn de roscas, caracte-
rizados porque estos se hallan constitufdos por un
véstago cilindrico qué tiene una parte lobulada acana-
lada y por someterse a las operaciones sizulentes: pro-
porcionar una pieza a trabajar pricticamente cilindri-
ca; & contimiacibén, en une primera operacidn, formar
gimiltdneame nte una cabeza para el ajuste de un impul-
gor en un extremo de la pileza a trabajar, preparar el
extremo opuesto para former, por expulsidn, un véstago
oilindrico de didmetro ligeramente reducido y adelga-
zar dicho extremo opuesto en forma de tronco de cono,
al terminar la etapa de extrusidn; luego en una segun-
da etapa, preparar canales en la parte de véstago ci-
1indrica reducida; ol vlstago acanalado tiene un di4-
metro méximo précticamente igual al didmetro de la
parte citada antes de la obtencidn de las acanaladu-
tas indicadas, y comprende en seccidn transversal un
aimero impar de 1lébulos, generalmente oonvexos, Qis-

puestos simétricamente alrededor del eje de la parte
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en travajo y entre cenales generalmente cdncavos.

28 - Perfeccionsmientos en la fabrica=
cibn de machos para la produccibn de roscas, caracte-
rizados por las etapas slguientes: proporcionar una
pieza a trabajar précticamente cilindrica; reducir
ligeramente el difwetro de una parte de dicha fieza,
por extrusién, v simqlténeamente proporeionar una li-
geras conicidad en el extremo de la pleza menclonada,
adya ente a la parte ligeramente reducida; luego, dis-
poner acanaladuras generalmente cdncavus eﬁla parte 1li-
geramente reducida, por nueva extrusién; la parte cita-
da, comprende a contimuacidn, en seccidn transversal,

un nmimero impar de l4bulos generalmente convexos, si-

- métricamente dispuestos alrededor del eje de la pleza

en cuestibdn y situados entre acanaladuras intermedias.
38 - Perfeccionamientos en la fahricacién
de machos para la prqduccién de roscas, ocsracteriza-
dos por las etapas de proporcionar una pieza s traba-
jar préoticamente cilindrica; de reducir ligeramente
el didmetro de una parte de dicha pleza, por extru-
pifn, y simultdneamente disponer una ligera conici-
dad en el extremo de la pieza citada adyacente a la
parte ligeramente reducida;proporcionar a continua=-
cién acanaladuras gemsralmente ddncavas en la parte
ligeramente reducida, por ulterior extrusidn; la par-
te citada, a comimmcién, contiene, en seccidén trang
versal, un nimero impar de 1lébulos generalmente con~
vexos, simétricamente dispuestos alrededor del eje
de dicha pieza, y entre acanaladuras intermedias; a

continuacidn, someter la parte citada a la accién de
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matrices de formacidn de roscas convencionmales, uni-
formemente separadas, pars proporcionar roscas en los
18bulos indicados, de un radio de curvatura aprecia-
blemente inferior a la digtancia del eje de la pieza

5, 2l extremo del 1&bulo.

48 ~ Perfeccionamientos en la falrica~-
cidn de machos para le produccién de roscas, carac~
terizados por lag etapas sigulemtes: proporcionar una
pleza a trabajar, précticamente cilindrica; luego en

10, una primera matriz, con un golpe Gnico, reducir el
didmetro de una perte de dicha pieza, ligeramente y
por expﬁlsi6n, proporclonando una ligera conicidad
en el oxtremo de la pieza en trubajo adyacente a la
parte ligeramente reducida, y proporcionar una parte

15, cuadrada en el extremo opuesto, pars montar el elemen
to en una herramisnta de impulsibn; lusgo en una se-
gunde matriz, por la aplicacidén de presidén longitudi-
nal en el extremo cuadrado de la pieza en trabajo,

| proporolonar acansladuras generalmente céncavas en

20, la parte ligeramente reducida, por nueva expulsién
de la mismaj dicha parte & contimmacidn contiene,en
seccién trensversal, un nfimero impar de 18bulos ge-
neralmente convexos, simétricamente dispuestos alre-
dedor del eje de la pileza en trabajo, y acanaladures

254 intermedias convencionales, uniformemente separadas;
a continuaciéﬁ, preparar roscas on los 1lébulos, de un
radio de curvetura pricticamente inferior e la distan-
oia del eJe de la pieza en trabajo al extremo del 18~
bulo, laminando la parte citada entre matrices de rog

30.. cado convencionales, uniformemente separadas.
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cién de machos para la produccibén de roscas, carac-
terizados por las etapas siguientes: proporcionar une
pieza a trabajar, generalmente cilindrica; someter a
5e expulsidn una parte extrema de dicha.pieza para pre-

parar en ella una espiga de seccldn transversal gene-
ralmente lobuler y acanalada, dotada de un nimero impar
de 18bulos generalmente.convexos, simétricemente dis-
puestos slrededor del eje de la pieza en trabajo y

10, acanaladuras intermedias; estas acanaladuras tienen
uns anchura de cuerda no superior, précticamente, a
la anchura de cuerda de los 16bulos; a continuacién
pometer la parte Qe espiga a trabajo entre matrices
convencionales uniformemente separadas, Qe roscado,

15. para proporcionsr roscas en los 1ébulos, de un radio
de curvatura, por lo menos en la parte siparior de las
mismas, apreciablemente inferior a la distancia entre
el éje de la pieza en trabajo y el extremo del 1ébu~
lo.

20, 68 - Perfeccionamientos en la falrica~
cién de machos para la produceidn de roscas, carac~
terizados por la preparacidén en una pileza en trabe-

Jjo, de una parte en forma de esplga acanalada, gene-
ralmente lobular, obtenida por expulgidn; la parte

25, de espiga, en secoidn transversal, contiene un niime-
ro impar de 16bulos generalmente convexos simétrica-
wmente dispuestos alrededor del eje de la pleza, y aca-
naleduras intermedias, generalmente cdncavas; dotadas
de una cuerda de anchura no superior pricticamente a

30, la anchura de la cuerda de los lébulos.
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. 78 - Porfecolionsmlentos, seghn reivin-
dicacibn 68, caracterizados porque la myor parte de
cada uno de los 1l8bulos es concéntrica con el eje de
la pieza, y la parte lobular de la espigé adyacente
al extremo de entrada en la pleza a roscar, se adel-
gaza ligeremente haclia el extremo mencionado.

88 - Perfeccionamiemtos, seglin reivin-
diocacibn 78, caracterizados porgue las partes de bor-
de de cada uno de los 1ébulos, adyacentes a las aca~
naladuras se blselan, y el extremo de entrada en la
pleza a roscar, tiense una punte roma.

g8 ~ Perfecoionemientos, segin reivindi-
cacidn 8¢, caracterizados porque las partes de bordes
biselados tlenen un radio de curvatura aepreciallemen-
te superior a la distancia del ®je de la pieza al ex-
tremo del 1l8bulo.

108 - Perfeccionamientos,en la fabrica-
cién de machos para la produccién de roscas, ocarac-
terizados por un elsmento para la formacidn de rog-
cas por egtampado en un cuerpo, y que comprende una
parte de espiga lobular y acanaleda, que contiene
un extremo de entrads, troncocdénico, para la pleza a
roscar; la parte de espiga en seccidn transversal,
contiens un nimero impar de 18bulos roscados por es-
tampaocién y simétricemente dispuestos, separados
por acanaladuras intermedias; el radio de curva-
tura de por lo menos la parte exterior de dichos 16~

bulos, es apreciallemente inferior a la distanclia deg

de el eje del elemento, ala extremidad del 1ébu-
loe.

R s
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118 - Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacién 108, caracterizados porgue la parte de espi-
g2 tiene tres lébulos.

128 - Perfecclonamientos, segln reivin-
dicaoién 118, caracterizados porque la linea de raiz
de la parte roscada de c¢ada espira tiene une forma
triangular general-mente arquesda, y las acanaladu-
ras se acoplan en dicha linea de raiz.

138 -~ Perfeccionamientos segin reivin-
dicacidén 108, caracterizados porque 1lg profundidad
de la rosoca es précticemente uniforme en la mayor
parte de oada 1lébulo, y luego disminuye précticamen-
te haste cero, en dichas acanaladuras.

148 - Perfeocionamientos, seglin reivin-
dicacibn 108, caracterizados porque la profundidad
de la rosca en el extrsmo de entrada en la pleza @&
trabajar, dismimiye gradualmente hacia dicho extre~-
mo.

158 - Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacidn 142, caracterizados porque la cresta de la
rosoa se hace gradualmente mis ancha hacia el men-
cionado extremo de entrada en la pileza a trabajar.

168 - Perfeccionamientos, segin reivin-
dicacién 108, caracterizados porque la mAxima anchu~
ra de las acanaladuras no excede practicamente de
la anchura méxima de los lébulos.

lfﬁ ~ Perfeccionamientos en la fabri-
cacifn de machos para la produccién de roscas, ca~
racterizados por un elemento que comprende una par-

te de espiga lomlar y acanalada que contiene un ex-

......
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10,

15,

~19-

tremo tronococdnico de penetracidn en la pileza & ros-
car; la parte de espiga, en seccidn transversal, com-
prende un nimero impar de 1&bulos rosocados en estampa-
do y simétricamente dispuestos, separados por acanala-
durss cofnocavas; dichos 18bulos en seccidn transversal
estén convexemente curvedos, précticamente em tode su
extensidén; el radio de curvatura de los lbébulos cita-
dos es aprecigblemente inferior a la distancia desde
el eje del elemento al extremo del libulo.

' 168 - Perfocoidnamientos en la falrica~
cidn de machos para la produccidn de roscas, tal y co~

mo gueda substancialmente descrito en la presente me-

moria e ilustradgren los dibujos adjuntos.

p. 1967
5, INC.,
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