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"Perfe ccionamientos en la  fabricación da machos 
da roscar".

TEXTRON INDUSTRIES, INC., entidad norteamericana, 
residente en 10 Dorrsnce S treet, Providence 3, 
Bhode Island, EE. UU. de A.

Este invento se refiere  a elementos for- 
madores de roscas y, especialmente, a a l ie n to s  para
este objeto, provistos de ranuras portadoras de Im­
bricante, y a má todos para la  fabricación de los mia- 
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le s  machos para roscar da sección lobular o no-circu 
la r  para obtener roscas laminadas en un elemento hem 
bra, y se caracteriza por tener, por término medio, 
un par motor in ferio r a l de los to rn illo s de estam­
pado o indentado, de sección circular a cansa de la  
reducción en la  superficie de contacto friccional en­
tre  e l to m illo  lobular y e l elemento hembra a ros­
car. Sin embargo, e l  par motor en los elementos ros­
cados por estampado o indentación, puede reducirse 
mée aón proporcionando un lubricante adecuado a la s  
superficies de ajuste friccional elevado. En e l  caso 
da roscas suavas, continuas, cualquier lubricante a 
e lla s  aplicado se elimina a la  entrada del o rific io  
que vé a roscarse, y a las  roscas arrastran muy po­
co lubricante, s i  se arrastra  alguno, a l in te rio r 
da la s  partes internas de la  base.

Constituye por tanto un objeto principal 
de este invento, e l proporcionar un elemento nueve y 
perfeccionado para la  foxmaoiÓn de roscas del tipo 
de estampado o indentación, dotado de ranuras c ir­
cunferenciales separadas, portadoras de lubricante.

Otro objeto de este invento es propor­
cionar un método nuevo y económico para la  fabrica­
ción de un elemento de formación de roscas, dotado 
de dichas ranuras.

Otro objeto de este invento es propor­
cionar un elemento nuevo y perfeccionado para l a  for 
nación de roscas del tipo de estampado o indentación, 
dotado de una seoción transversal generalmente lobu-
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la r  o no-circular.

Otro nuevo objeto de este invento* ee 
proporcionar un elemento nuevo y perfeccionado de 
formación de roscas del tipo anterior, con roscas 
obtenidas por laminado.

Todavía otro objeto de este invento, 
es proporcionar un elemento nuevo y perfeccionado 
para la  formación de roscas, dotado de la s  carac­
te rís tic a s  anteriores, y que contenga partea rosca­
das no-concóntricas entre la s  ranuras portadoras del 
lubricante, de un radio de curvatura apreciablemente 
in ferio r a la  distancia entre e l eje del elemento y 
e l  punto más alejado de la  cresta de la  rosca.

Otro objeto más especifico de este in ­
vento es proporcionar un elemento formador de ros­
cas, nuevo y perfeccionado, de las  características 
anteriores y con una parte extrema ahusada, de entra 
da en e l material a trabajar, con una cresta de la s  
roscas de anchura creciente y ranuras de tamaño cre­
ciente también hacia e l extremo da entrada.

En resumen, los objetos anteriores consi­
guen de acuerdo oon la  construcción representada de 
este invento, proporcionando un macho auto-ahusado 
del tipo de cortado o indentado, con una parte de 
a s t i l  o vástago roscada, generalmente lobular, pro­
v is ta  de un námero impar de ranuras cóncavas en la  
cresta de cada espira de rosca; la s  ranuras corres­
pondientes de espiras suoesivas, están axilmente a l i ­
neadas. De acuerdo con e l método de este invento, e l  
macho antes descrito se fabrica proporcionando prime-
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. __íro una pieza en bruto que tenga un v&stago o espi­
ga generalmente cilindrico, con un námero impar de 
partee superficiales axilmente planas, en su circun 
ferencia, y luego laminando la  espiga mencionada en­
tre  matrices uniformemente separadas de laminado de 
la s  roscas, para obtener una rosca prácticamente del 
todo formada pero no-ooncántrica, a lo  largo de la  
superficie curvada de la  espiga, y ana rosca parcial­
mente formada en lae partes planas de la  misma.

Otros objetos además de los anteriores, 
resultarán evidentes de la  lectura de la  descripción 
siguiente detallada y en la  que se hace referencia 
a loe dibujos adjuntos, en loe que

La f ig . 1 es una v is ta  la te ra l de un mar­
cho de roscar con este invento acoplado, y representa 
una ranura portadora dé lubricante, v ista  en planta;

La f ig . 2 es una v is ta  de frente del macho 
tocada a lo  largo de la  linea 2-2 de la  fig . 1,

La f ig . 3 ee ana v is ta  a mayor escala y 
parcialmente esquemática, en corte transversal apro­
ximadamente a lo largo de la  línea 3-3 de la  f ig . 1.

La f ig . 4 es una v is ta  la te ra l de una pie­
za en bruto para maoho, de la  que se obtiene e l torni­
llo  a que este invento se re fie re ;

La f ig . 5 es una v is ta  en corte transver­
sal y a ssoala aumentada, por la  linea 5-5 de la  f i ­
gura 4,

La f ig . 6 es una v is ta  la te ra l de una pie­
za a trabajar adecuada para la  formación de una rosca 
con esto invento acoplado; y

284643 -4-



5.

10.

15.

20.

25.

La f ig . 7 es un corta fragmentario a 
m^yor escala de la  rosca del macho de la  f ig . 1, 
por la  linea  7*7 de la  misma.

En primer lagar, con referencia a la  
f ig . 1, se representa un macho 12 con este invento 
acoplado, provisto de una cabeza convencional de 
impulsión 14 y una parte de espiga o vástago 16 do­
tada de un roscado continuo 18 laminado, a lo la r ­
go de una parte por lo menos del vástago, y que com 
prende una parte extrama ahusada 20 de penetración 
en e l material a trabajar. Con referencia especial­
mente a la  v is ta  de frente de la  f ig . 2, y a la  sec 
ción transversal de la  f ig . 3, la  parte roscada t ie ­
ne, en cada espira de rosca, un námero impar de par­
te s  incompletas de crestas, o depresiones 22, -en las  
partes superiores de las  esp iras-, que se hallan c ir-  
eunferencialmente separadas en la  espiga, y axilmen­
te alineadas con depresiones de la s  espiras de rosca 
siguientes para foxmar un nómero impar de ranuras Ion 
gitudinales 23. Las partes de rosoa prácticamente com 
pletas o lóbulos 24 entre la s  ranuras 23 no son con­
céntricas con e l  eje del to rn illo , y tienen un radio 
de curvatura 25 apreciablemente in ferio r a la  dis­
tancia entre e l  eje del maoho y e l  punto más externo 
26 a lo largo de la  cresta 28 de la  rosca. La longi­
tud periférica dé las  depresiones 22 a lo largo de la  
hélice de la  rosea, por lo  menos en e l vástago princi­
pal 16, es in ferio r a la  longitud periférica en la s  
partes oirounferenoialmenté adyacentes de la s  crestas, 
entre dichas depresiones.30.
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Be acuerdo con e l  método de este inven­
to , en la  f ig . 4 ee representa una pieza en bruto 30 
de la  que sé obtiene e l macho antes descrito. Esta 
pieza en bruto tiene ana cabeza de impulsión 14 y 
ana parte de espiga o vástago generalmente c ilind ri­
ca 16 qae contiene ana parte abasada 20 de penetra­
ción en la  pieza a trabajar, correspondiente a par­
tes análogas del macho terminado. Con referencia es­
pecialmente a la  sección transversal de la  pieza en 
trato de la  f ig . 5, la  parte 16 de espiga, tiene an 
ndmero impar de superficies longitudinales planas,
32 igualmente separadas en la  circunferencia de la  
pieza y entra superficies cilindricas intermedias o 
concéntricas 34*

Al preparar la  pieza en bruto, se corta 
un pedazo como se indica en la  f ig . 6, de una sección 
de alambre o v a rilla  corriente, y se acopla en una 
matriz de expulsión (no representada) que tiene una 
parte de pared la te ra l cilindrica y un orific io  de 
expulsión complementario de la  sección transversal 
de la  parte de espiga representada en la  f ig . 5* La 
presión longitudinal se aplica a continuación a la  
pieza en trabajo, para expulsar la  parte 16 de váa- 
tago o espiga. A continuación, la  pieza a trabajar 
se coloca en una matriz para la  formación de la  car- 
beza, y se reoalca la  parte 14 de cabeza de impul­
sión a la  forma convencional indicada. En e l modelo 
preferido, la  pieza en bruto de obtención del macho, 
tiene tres  partes superficiales 32 planas dado que, 
para la  mayoría de los tamaños de machos, un macho30.
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de tre s  líbalos ea preferible# Ún gran mimare de ló­
bulos resu lta ría  indeseable, excepto para machoa ex­
cepcionalmente grandes, ya que un macho con esa sec­
ción transversal, se aproximaría demasiado a la  sec­
ción circular#

Inego, la  pieza en bruto cilindrioa, con 
planos circunferenciales, se lamina entre matrices 
convencionales de formación de roseas, uniformemen­
te separadas, para proporcionar una rosca laminada 
continua en la  pieza citada. Es importante observar 
que un ndmero impar de partes superficiales planas, 
permite que la  pieza en bruto se lamine en e l in te­
r io r  de matrices convencionales planas o arqueadas 
de formación de roscas, como se ha descrito, dado 
que una seoción de esta naturaleza es todavía, prác­
ticamente, de un diámetro uniforme de laminación da­
do que la s  partes planas no se encuentran una frente 
a otra en las matrices de laminación. Además, es im­
portante observar que, para los mejores resultados, 
la  máxima anchura cordal 36 de la s  partes de super­
fic ie  aplanada, no debe exceder apreciablemente de 
la  anchura cordal 33 entre partes planas adyacentes, 
o sea, de la  anchura cordal de la s  partes superficia­
le s  cilindricas 34. Esta anchura es también aproxima­
damente igual a la  mitad del diámetro 40 de la  parte 
de espiga de la  pieza en bruto para e l  macho, que se 
define como diámetro de un circulo circunscrito alre­
dedor de la s  tre s  superficies cilindricas 34 de la  
pieza en bruto.

La sección transversal a través de una
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pieza en bruto roznada, de la  f ig . 3, representa es­
quemáticamente la  tran^ormaoión en la  forma de la  
seocioA transversal de la  espiga cuando se lamina 
desde la  forma cilindrica de la  pieza en bruto, a 
su forma lobular roscada. Sobre la  sección trans­
versal, figura e l contorno, en lineas de trazos de 
la  sección transversal, de l a  pieza en bruto sin  roa 
car 30 con su alternativa c ilindrica  34 y de super­
f ic ie s  planas 32, e$.a que le s  lóbulos concéntricos 
24 tienen un radio dé curvatura 42 igual a la  dis­
tancia del eje del elemento a la  superficie c i l in ­
drica 34. Por contraste, e l  radio de curvatura 25 
de la  cresta 26 de la  rosca en e l  punto medie del 
lóbulo de la  espiga laminada^ es apreciablemente in  
fe rio r a la  distancia del eje del to m illo  a l extre­
mo 26 de la  misma cresta. La ra iz  44 de la  rosca y 
la  cresta 28 de la  misma, se representan en rela<- 
clÓn con la  pieza en bruto primitiva. Al laminarse 
ésta , la  presión aplicada a la s  superficies de la  
misma hace que toda la  cresta 26 completamente des& 
rro llada de la  rosca formada, se eleve más alia*de 
la  superficie 34 del lóbulo cilindrico de la  pieza 
en bruto primitiva, y que la  ra iz  44 zo deprima por 
debajo de la  misma superficie.

Por otra parte, las depresiones 22, se 
forman entre las  partes completamente desarrolladas 
de la  cresta, a causa de la  ausencia de material en 
la s  partes aplanadas 32 correspondientes de la  su­
perficie de la  pieza en bruto primitivas Estas de­
presiones son en realidad porciones parcialmente30
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desarrolladas de la  cresta 28 de la  róscalTy^tienen 
ana profnndidad máxima 46 apreciablemente in ferio r a 
la  profundidad completa 48 de la  roaca, y la  máxima 
longitud de dichas depresiones no excede de la  an­
chura de los planos 32 de la  pieza primitiva, o de 
la  anchura cordal entre depresiones circunferencial­
mente adyacentes.

Todavía con referencia a la  f ig . 3, la s  
presiones de laminado aplicadas a la  pieza en bruto 
por las  matrices durante la  operación de roscado lami­
nado hacen que la s  nervaduras de la  matriz penetren 
en las esquinas acusadas de l a  pie-za en bruto en la  
intersección de los lóbulos curvados 34 y dé la s  par­
te s  planas 32, más fácilmente y en mayor grado que en 
la s  otras partes superficiales de la  pieza en bruto, 
embotando asi dichas esquinas, impulsando metal en 
cualquiera de la s  direcciones superficiales de la s  
mismas, tanto hacia e l  punto medio de los lóbulos 34 
oomo hacia los planos 32, a l  mismo tiempo que se pro­
ducen la s  roscas. El resultado de este nuevo moldeo 
de los lóbulos en e l elemento roscado f in a l, es'que 
la s  partes medias 26 de aquéllos se reforman y la s  
partee extremas de los mismos, donde dichos lóbulos 
se combinan con la s  depresiones periféricamente adya­
centes 22, se deprimen radialmente. Los extremos de 
los lóbulos del elemento roscado f in a l, no son ppr 
tanto concéntricos oon e l eje del to rn illo , oomo ocu­
r r ía  en los extremos de los lóbulos de la  pieza en bru 
to antes del rosoado, o sea, e l  centro de curvatura 
para e l  radio de curvatura 25 de cada lóbulo, no coig



2 9 B ^cide con e l eje del mache, aino que se e¡ 
algán panto sitando entre dicho eje y e l extremo del 
lóbulo, como se indica.

En la  f ig . 7 laa roacaa a través de la  
depresión 22, están representadas en corte transver­
sa l, y tienen a ris ta s  50 redondeadas en los bordes 
de la  cresta adyacentes á los lados 52 de la  rosca, 
y huecos intermedios 54 entre la s  crestas, que se 
hacen más o menosjpronunciados hacia los extremos de 
cada depresión, como resoltado de que la s  depresio-
átM?B BVJH n  wBVCH# p ^jLBhJLHiV<ÜLv"  sWEBCU. Ja v  A M

das, Batas depresiones cóncavas, están idealmente 
formadas para servir como depósito de lubricante, 
a causa de su proximidad a l a  cresta de la  rosca f i ­
nal y a su naturaleza exoavada. Asi, cuando e l mar­
cho penetra en e l  in te rie r del o rific io  piloto del 
cuerpo a rosear, e l  lubricante 56 representado en 
una de la s  ranuras de la  f ig .  2 ,se d istribu irá  a lo 
largo de la  rosca dsl to m illo , y del o rific io  pre­
parado en e l  cuerpo a roscar, por una combinación 
de factores, que comprende la  fuerza centrifuga pro 
ducida durante la  impulsión, la  tensión superficial 
del lubricante y e l contacto incidental entre e l lu­
bricante y la s  paredes del cuerpo citado. Tanto la  
forma de la  ra iz  44 oomo la  de la  cresta 28, excap­
to en laa depresiones 22, son generalmente concón^ 
tricas  entre a i, de t a l  modo que la  profundidad 48 
de la  rosca a través de lea lóbulos, es prácticamen­
te uniforme en la  parte de espiga del to rn illo . Dado 
que, como antes se ha descrito, e l radio de curvatura

en



del lóbulo 24# definido por laa  formas de la  ra íz  y 
de l a  cresta de la s  espiras, en e l  panto medio entre 
depresiones sucesivas 22, es apreciablemente infe­
r io r  a la  distancia del eje del elemento a l  punto más 
exterior de la  ra iz  o cresta de la  rosca, respectiva­
mente, existe un contacto friccional mínimo entre la  
rosca del macho y la  rosca producida en e l taladro 
preparado de la  pieza a roscar, y por tanto, ee pre­
cisa un par de impulsión excepcionalmente reducido, 
aán sin  empleo de lubricante.

Variando la  profundidad y por tanto la  
anchura da las  partes de superficie plana en la  pie­
za en bruto primitiva para e l  macho, puede variarse 
e l tamaño de la  ranura 23, dentro de oiertos lím itee.
Si la  anchura de l a  superficie plana excede de la  mi­
tad del diámetro de la  parte de espiga de la  pieza 
en bruto para e l  macho, no se formará rosca alguna 
en la s  partes planas, obteniéndose ana rosoa parcial­
mente formada a lo  largo de l a  parte cilindrica  de la  
espiga, que resu lta ría  indeseable desde e l  punto de 
v is ta  de la  formación de roscas hembra en la  pieza a 
roscar, y la  formaoián de una ranura susceptible de re­
tener y d is tr ib u ir  lubricante. Además, seria  d if íc i l  
laminar "?*** pieza en bruto en estas condiciones, y la  
rosoa asi formada tendría un par o esfuerzo mínimo 
de arranque o sostén. Por o tra parte, s i  la  anchura 
de la s  partes dé superficie plana in ic ia les no es 
suficientemente grande en relación con e l  diámetro 
del to rn illo  en bruto, laa depresiones cóncavas serán 
tan pequeñas que tendrán una capacidad insuficiente
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de contención de lubricante, y loa lóbulos no ten­
drán su característica  de extremos no-concéntricos.
Se ha determinado que para un macho de un diámetro 
nominal de rosca de 1/4"# la  profundidad mínima de 
cada superficie plana por debajo de la  parte de aupar 
f ic ie  oilíndrica de cada uno, ha de ser de 0,101 mm 
aproximadamente para proporcionar una ranura de tar- 
maHo mínimo adecuado, mientras que la  profundidad 
máxima de oada parte de superficie plana, para e l 
mismo tamaño de tornillos# ha de ser de 0,51 mm apro­
ximadamente para proporcionar una rosca suficiente­
mente completa en los lóbulos. La profundidad ópti­
ma para un to m illo  de ese tamaño, parece eer de 
0,304 mm aproximadamente¿

Como se indica en la  í ig .  1, la  parte 
20 de penetración en la  pieza a roscar, del torn i­
l lo  en bruto, a l roscarse por laminación, hace que 
la  parte de entrada del to rn illo  de la  f ig . 1, tenga 
un ahusado correspondiente. Las depresiones 22 en 
la s  partea de cresta de dicho extremo aumentan de 
tamaño hacia e l extremo# y la s  partee intermedias 
de cresta más desarrolladas# aumentan de anchura ha­
cia e l  mismo extremo. 0 sea, la  formación de laa  ros­
cas, tanto en las  partes ranuradas como en la s  exen­
tas de ranuras, se hace menos completamente desarro­
llada  hacia e l  extremo de entrada en la  pieza a ros­
car, y l a  profundidad de la s  roscas, disminuye en 
general.

Aunque se ha descrito este invento con 
referencia a modelos específicos representados, se
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desea que e l alcance del mismo no está limitado por 
aquellos, debiendo tenerse presente que se conside­
ran incluidas en e l mismo todas la s  formas compren­
didas dentro del esp irita  y alcance de las  re iv in ­
dicaciones siguientes.

N O T A
Descrita suficientemente la  naturaleza 

del invento, asi como la  manera de realizarlo  en la  
práctica, debe hacerse constar que la s  disposicio­
nes anteriormente indicadas son susceptibles de mo­
dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin 
cipio fundamental, siendo lo que constituye la  esen­
cia del referido invento y por lo que se so lic ita  
Patente de Invención por 20 años en España: "PERFEC 
CIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MACHOS DE ROSCAR"; 
caracterizándose por lo siguiente:

IB -  Perfeccionamientos en la  fabrica­
r á n  de maches de roscar, caracterizados por compren 
der una parte en forma de vástago y o tra ahusada, de 
penetración en la  pieza a  preparar; la  parte de vás­
tago tiene una formación de roscas laminadas, conti­
nua en los 3603 y provista de ligeras depresiones 
cóncavas en la  cresta de la s  roscas, separadas prác­
ticamente igual en la  circunferencia de la  parte de 
vástago; la  profundidad máxima de dichas depresio­
nes es apreciablemente in ferio r a la  profundidad com 
pleta de la  rosca, y la  anchura máxima de la s  depre­
siones es in ferio r a la  anchara cordal entre depre­
siones circunferencialmente adyacentes.

2B -  Perfeccionamientos, segán la  re i-30.



vindicación 1*, caracterizados porque en la s  roscas 
se disponen tre s  depresiones en oada ana de las  es­
piras de la s  mismas.

3* -  Perfeccionamientos, segdn re iv in ­
dicación 1&, caracterizados porqne la  parte de vas­
tago es de sección transversal generalmente lobula­
da y tiene an mimero impar de lóbulos generalmente 
convexos y, entre e llos, ranuras cóncavas longitudi­
nalmente prolongadas, definidas por dichas depresio­
nes; los lóbulos tienen un radio de curvatura apre- 
ciáblemente in ferio r a la  distancia del eje del ele­
mento a l extremo del lóbulo; cada ana de la s  ranuras 
tiene una anchura cordal no superior a l a  anchura cor­
dal de loa lóbulos; la s  ranuras citadas están prácti­
camente separadas circunferencialmente por distancias 
iguales en e l vástago, y dichas ranuras son apreda­
blemente inferiores a la  profundidad completa de la  
rosca.

4* -  Perfeccionamientos, segdn reiv in ­
dicación 3*, caracterizados porque dichas ranuras 
comprenden una serie de depresiones cóncavas, ax il­
mente alineadas, en la  cresta de la s  roscas citadas; 
dichas roscas, en sección transversal a travás de ca­
da una de la s  depresiones, por lo menos en la  parte del 
vástago, se distinguen por tener un borde elevado en 
cada extremo de la  rosca, separados ambos por una de­
presión intermedia; dicha depresión es menos pronun­
ciada hacia lo s extremos de la s  depresiones mencio­
nadas.

56 -  Perfeccionamientos, segdn reivindi-
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cación 4* # caracterizados porque dichas depresio- 
nes se ensanchan y pierden profundidad en la  direc­
ción del extremo de entrada en la  pieza a roscar, y 
la  cresta de la s  roscas se ensancha en la  misma di­
rección#

6* -  Perfeccionamientos, segdn cual­
quiera de la s  reivindicaciones anteriores, caracte­
rizados porque e l elemento citado es un macho de ros 
car auto ahusado, provisto de una cabeza ensanchada! 
y está dotado de una parte cilindrica en forma de váa- 
tago, y de una parte ahusada de entrada en la  pieza a 
trabajar.

7* -  Perfeccionamientos en la  fabrica­
ción de machós de roscar, ta l  y como queda substán- 
cialmente descriti^^n la  presente Memoria a ilu s tra ­
do en e l dibujo

Esta Mápt !e quince hojas es­
critas a máquina por'* uha sola gara.

S€.i§§3
INDUSTRIES,INC.,

jgOMEZ ACEBO Y MOCEE
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