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"Perfeccionamientos en la fabricacién de machos
de roscar®, .

Folicilande:  TEYTRON INDUSTRIES, INC., entided norteamericaus,

residente en 10 Dorrance Street, Providence 3,
Rhode Island, EE. UU. de A,

BEste invento se refiere a elementos for-
mgdores de roscas y, especialmente, a elementos para
este objeto, provistos de ranuras portedoras de lu-

bricante, y & métodos para la fatricacidn de los mis-
. e OB«
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En general son conocidos dmta téanioa
los machos para roscar de secciln lobular o no~circu
lar para obtener roscas laminadas en un elemento hen
tra, y se oaracteriza por temer, por ‘término medio,
un par motor mérior al do ilos torn:llioa de estan-
pedo o indentado, de seccién circular a causa de la
reduccidén en la superficie de comteoto friccional en-
tre el tornillo lobular y el elemento hembra a ros-
car. Sin embargo, el par motor eh. los elementos ros-
cgdos por estampado 6 indentacibn, puede reducirse
nés wén proporcionando un lubricante adecuado & las
superficies de ajuste friccional elevados En el caso
de roscas suaves, continuas, cualquier lubricante a
ellag aplicado se elimina & la entradas del orificio
que V& a roscarse, y & las roscas arrastren muy po-
co lubtricante, si =e arrastra alguno, sl interior
de las partes internas de la base.

Constituye por tanto un objeto principal
de eete imvento, el propoteioﬁar un elemento nunevo y
perfeccionado para la formaocién de roscas del tipo
de estampado o maegtqeibn, dotado de ranuras cir-
cunferenciales separadas, portadoras de lubtricante.

. Otro objeto de egte lnvento es propor-
clonar un método nueve y ecohémico para la Iéhrica—
cién de un elemento de formacidn de roscas, dotado
de dichas ranurae.

' Otro objeto de este invento es propor-
cionar un elemento nuevo y perfeccionado pafa la for
macién de roscas del tipo de estampado ¢ indentsciénm,

dotado de una seccidén transversal generalmente lobu-
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Otro maevo objeto de este ﬁ'iv’&’; os
proporoionar un elemento mievo y perfeccionado de
formaocién de roscas del tipo anterior, con roscas

Be obtenidas por laminado. ,
~ Todavia otro objeto ~d.o‘eate invemto,
es . proporoionar un elemento nuevo y perfeccionado
. para la formacidn de roscas, dotado de las carac-
terioticas anteriores, y que contenga partes roscs-
104 das no-concéntricas emire las ranuras portadoras del
luhz-i_capte, de un radio de curvatura apreciablemente
inferior a la distancia entre el ¢je del elemento y
el punto més alejado de la cresta ds la rosca.

Otro objeto més especifico de este in-

15, vento es propoercionar un elemento foi-mador de ms-»
cas, nuevo y perfeccionado, de las caracteristices
enteriores y con una parte extrema ahusada, de entra
da en el material a trabajar, con uns éresta de las
roscas de anchura creciente y ranuras de tamafio cre-

20, ciente tembién hacla el extremo de antrgda.

BEn resumen, los objetos snteriores consi-

guen de acuerdo con la comstruccidn representada de
este invento; proporcionando un macho ﬁato—ahusado
del tip§ de cortedo o indentado, con una parte de

25, astil o véstago roscada, generelmente lobular, pro-
viste de un ufmero impar de ranuras cbncavas en 1a
cresta de cada espira de rosca; las ranur-as corres-
poniientes de espires suoesivé.s, estdn exilmente ali-
‘neadas. De acuerdo con el método de este invento, el

30. macho antes descrito se fabrica proporeionando prime-
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ro una pieza en bruto que tenge un v&st o espi-~
ge gensralmente cilfndrico, con un nfmero impar de
partes superficiales exilmente planas, en su circun

L}

ferencis, y luego laminando la espiga mencionads en=-
tre matrices uniformemente separadas de laminado de
las roscas; para obtener uma rosca pricticamente del
todo formada pero no-concéntrica, a lo largo de la
superficie curvada de la espiga, y una rosca parcial-
men'l;e formada en las partes planas de le misma.

Otros objetos ademés de los snteriores,
resultardn evidentes de la lectura de la descripeidn
siguiente detallada y en la que se hace referencia
& los dibujos adjuntos, en los que

Iualfig. 1 es una vista lateral de un ma-
cho de roscar con esie 1nvent§ acoplado, y representa
uns rapura portadora dé lubricante; vieta en plants;

~ Ia fige 2 es una vista de frente del macho
tomada & lo largo de la linea 2-2 de la fig. 1,

. La fig. 3 es una vista s mayor escala y
percialmente esquem&tice, en corte transversal apro-
xinadaménto a 1o largo de la linea 3-3 de la fig. 1.

Ia fig. 4 es una vista lateral de una pie-
za en btruto para macho, de la que se obtieme el torai-
1llo a que este invento se refiere; '

_ Ia fig. 5 es una viasta. en corte transver-
sal y a escala aumentada, por la linea 5-5 de la fi-
gursa 4, .

la £ig. 6 es una vista lateral de una pie-

za a trabajar adecuads para la formacién de una rosca

con este inwnto acoplado; ¥
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, la fig. 7 es un‘éorte fragmentario a
nayor egcala de la rosca del macho de la fig. 1,
por la 1inea ;1-7 de la misma. '
En primer lagar, con referencia a la
fig. 1, se representa un macho 12 con este invento

acoplado, provisto de una cabeza convencional de

. impulsién 14 y una parte de espiga o vistago 16 do-

tada de un roscado continuo 18 laminado, a lo lar-
go de una parte por lo menos del véstago, y que com
prende una parte extrema shusada 20 de penetraciln

on ¢l material a trabajar. Con referencis especial-

" mente a la vista de fremte de la fig. 2, y a la seg

oién transversal de la fig. 3, la parte roscada tie-
ne, en} cads espira ds rosca, un némero impar de par-
tox incompletas de crestas, o depresiones 22, -en las
partes superiores de las espiras-, que se hallan cir-

cunferencislmente separadas en la espigs, y axilmen-

‘te alinesdes con depresiones de las espiras de: rosca

siguientes para formar un mmero impar de ranuras lon
gitudineles 23. Ias partes de rosca précticamente com
pletes o 18bulos 24 entre las 'ranuras 23 no son con-
eéntricas con el eje del tornillo, y tienmen un radioc
de curvatura 25 apreciablemente inferior a la dis~
tancia entre el eje del macho y el punto més extérno

26 a lo largo de la cresta 28 de 1ls rosca. la longi-

tud periférica de las depresiones 22 a lo large de la
hélice de la rosca, por lo menos en el vdstago princi-

- pal 16, es inferior & la longitud periférica en las

partes circunferencielmente adyacentes de las crestas,

entre dichas depresiones.
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De acuerdo con el método de este inven-

- to, en la f.fg. 4 se represents una piega en bruto 30 ‘

de la que se obtiens el macho antes descrito. Esta
pieza en bruto tiene una cabeza de impulsién 14 y

lmapa.r'las de espiga o.vistago gensralmente cilindri-

oa 16 que contiene una parte ahusqﬂa 20 de penetzja-
¢1bn en la pieza a trabajar, correspondiente & par-
tes andlogas del macho terminedo. Con referencia es-
pecialmente a la seccién transversal de la pieza en
ruto de la fig. 5, la parte 16 de espigs, tiene un
nfmerc impar de superficies ionsitudinalea planasg,
32 igualmente separadas en la cirounferencia de la
pieza y entre superficies cilindricas intermedias o
concéntricas 34.

Al préparar la pieza en bruto, se corta
un pedazo como se indioca en le fig. 6, de una seccidén
de alambre o varj.lla 6orriente s ¥ ®e acopla en una
matriz de expulsilén (no representada) que tiene una
parte de pared lateral cilindrica y un orificio de
expulsién complementario de la seccidn transversal
de la parte de espiga representada en la f£ig. 5¢ Is
presibn longitudinal se aplica a continuacién a la

' pieza en trabajo, para expulssr la parte 16 de vés-

tago o espiga. A continnacibn, las pieza a trabajar
ge coloea en una matriz para la formacidn de la ca-
beza, ¥y 86 recsloa la parite 14 de cabega de impul-
sién a la forma convencional indicada. Bn 61 modelo
preferido, la pieze en bruto de obtencién del macho,
tiene ires paries superficiales 32 planas dado que,
para le mayoria de los $amafios de machos, un macho
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de tres 16ébulos es preferible. Un gran nfmero de 14~
bulos resultaria ‘:Lndeseable, excepto para machos ex~
cepcioha]mente grandeg, ya que un macho con esa sec-
¢ién transversal, se aproximaria demasiado a la sec-
oién circular. '
A ' Iunego, la piesa en bruto cilindrica, ocon
planéa circunferenciales, se lamnina entre matrices
coniancicnalee de formacién de roscas, uniformemen=
te separadas, para proporcionar una rosca laminsda
oontinua en la pleza citada. Es importante observar
que un m_i_naro impar de partes superficiales planas,
pernite gue la pleza en Bruto se lamine en el inte-
rior de matrices convénoionales planas o arqueadas
de formacién de roscas, como se ha descrito, dado
éua una Aoocién de esta naturalega es todavia, préo-
ticamente, de un didmetro uniforme de laeminacién, da-
do gue las p&r:tés planas no se encuentran una frente
& otra en las matrices de laﬁinacién. Adenis, os im-
portante observar que, pars los mejores resultados,
la méx.'m;a anchura cordal 36 de las pertes de super-
ficie aplanada, no debe exceder apreciablemente &e
la anchura cordal 38 entre partes planas ‘adyacentes,
0 goa, de la anchura cordal de las partes superficia-
les cilindrices 34. Esta anchure es también aproxime-
damente igual & la mitad del dilmetro 40 de la parte
de ospiga de 1la pisza en bruto para el macho, que se
defino ocomo dildmetro de un circulo circunserito alre-
dedor de las tres superficies oilfndricas 34 de la
pieza en bruto.

Ia seccién transversal a través de una
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‘ p;taza en bruto roscads, de" la figs 3, representa oo

quemdticamente la ’cranéfo_rmaeiéh en la forma de la
sgocioﬂ transversal de:la espiga cuando se lamina
desde la forma oilindrica de la plesa en bruto,
su forma lobular roscada. Sobfe la secoibn trans- -
versal, figurs el'oontei'no; en 1fneas de trazos de

. la seccién transversal, de la pieza en truto sin rog
ear 30 con sa alternativa ci}indpica 34 y de super-

ficies planas 32, eja que los 1lébulos concéntricos
24 tienen un radio de”cumtnra 42 igual a la dis-
tancia del.eje del elemento a la superficie cilin-
drica 34. Por coﬁtraste, el radio de curvaturs 25 |
de 1a cresta 26 de la rosca en el punto medie del :
16bulo de la espiga laminada,-es aprecisblemente in
forior a la distancis éel eje del tornillo al extre-
mo 26 de la misma cresta. la rais 44 deo la rosoa ¥
la cresta 28 de ia migma, se repressntan en rela~
cién con la piesa en bruto primitiva. Al leminarse -
&ata, la presidn epliceda a las superficies de 1la
misma hace que toda la cresta 26 completamente desg
rrollada de la rosca formada, se eleve mfs alla’de
la superficie 34 del 1ébulo cilindrico de la pleza
en brutc primitiva, y que la raiz 44 se deprima por
debajo de la misma superficie. '

Por otra parte, las depresiones 22, 8e
formén entre las partes completamente desarrolladas
de la cresta, E‘causa de la susencia de material en
las partes aplanadas 32 comspondiéntes de la su~-
perficle de la pieza en bruto primitiva., Estas de~
presionss son én realidad porciones parcialmente
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desarrolladas de la cresta 28 de la foca“‘"tienen
una profundided mAxima 46 aprecisblemenmts inferior a
le profundidad éom'pleta 48 de 1a rogea, y la méxima
longitud - d@ dichas depresiones no excede de la an-
chura de los plano-a 32 de 1a piezé 'primitivs, o de

la anchura cordal eatre depresiomes circunferencial-

‘mente adyacentes.

Todavia con referencia a la £ig. 3, las
presiones de laminado aplicadas a la pleza en bruto

por las matrices dursnte la operacidén de roscado lamj~-

- nado hacen gque las nervaduras de la matrig pemetren

en las esquinas acusadas de la pie-za en bruto en la

4nterseccién de los 1émulos curvados 34 y.de.las par-
tes planas 32, més facilmente y en mayor grado que en

las otras partes superficlales de la pleza en hruto,
embotando asi dichas esquinas, :i.npulsan&o metal en
cualquiera de las dirscoiones superficiales de las
mismas, tante hacia el punto medio de los 1l8bulos 34'
oomo hecia loa planos 32, al mismo tiempo que se pro-
ducen las roscas. El resultado de este nuevo moldeo
de los 1lébulos en el elemento roscado final, es’que
las partes mediss 26 de aquéllos se reforman y las
partes oxtremas de los mismos, donde dichos 1ébulos
ge combinan con laé depiaaiones periféricamente adya~
centes 22, se. deprimen radialmente. Los extremoa de
los 16bulos del elemente roscado final, no son por
tanto concdntricos con el eje del tornillo, como ocu-~
rria en los extremos de los 1lbébulos de la pieza en btru
$0 antes del roscado, o ses, el centro de curvatura
para el radio de curvatura 25 de cada 16bulo, no coip
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,algﬂn punto situado entre dioho eje y sl extremo del

16bulo, como se indica.. _ .
' Ea ls fig. 7 les roscas a través de 1a

- -depresifn 22, 'estén representadas en corte transver-

sal, y tienen aristas 50 redondeadas en los bordes
de la cresta 'ad;xaoe;ntes & los lados 52 de la rosca,
b4 huecos intermedios 54 entre las crestas, que se
hacen mfs o memospronunciados hacia los extremos de
¢ada c}eprui&ﬁ, ooipd resultado de que las depresio-
nes son roscas lasminadas, parcialmente desarrolla-
das, Estas depresiones .céncam, estin idealmente
formadas para servir como depdsito de lulricante,

a causa.de su proximidad a la oresta de la rosca fi-
nal y a su naturaleza excaveda. As{, cuando el ma~
cho penetrs en el interior del orificio piloto del
cuerpo a roscar, el lubricante 56 representado en
una de las ranuras d; le fig. 2,5¢ distribuird a lo
largo de la rosca del tornillo, y del orificio pre-
flarado en el cuerpo a roscar, por una combinaeilén .
de factores, que compreande la fuergza centrifuga prg
ducida durante la impulsibn, la tensidén superficial
del lubricante y el comtacto incidental entre el lu~
bricante y las paredes del cuerpo citado. Tanto la
forma de la raiz 44 coms la de 1a oresta 28, excep-
to en las Qepresiones 22, son gensralmente concén-
tricas entre sf{, de tal modo que la profundidé,d 48
de la rosca a través de los 1lébulos, es précticamen-
te uniforme en la parte de eapiga‘del tornillo. Dado

gque, como antes se ha desorito, el radio de curvatura
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de 1a cresta de las espirss, en el puato medio entre
depreéiones sucesivas 22, es apreciablemente infe~
i-ior a la distancia del ejJe del elemento al punto més
exterior de la raiz o cresta de la rosca, respectiva~
mente, existe un contaoto friccional mimimo entre la
rosca del macho y la rosca producida en el ta.lédro
prép‘arado de la pleza & roscar, y por tanto, se pre-~
oisa un par de impulsién excepcionalmente reducido,
alin sin empleo de lubricante.

Variando.-ia_profundidad ¥y por tanto la
anchura de las partes de superficie plans en la pie-
za ‘én bruto primitiva pars el macho, puede variarse
el tamafio de la ranura 23, dentro de ciertos limites.
$i 1s mhura de la superficie plana excede de 1la mi-
tad del didmetro de 1a parte de espiga de la pieza

~ en bruto para el macho, no se formard resca alguna

en las partes planas, obieniéndose una rosca parcial-
mente formada a lo largo ds la parte cilindrica de la

ospiga, que resultarfa indeseable desde el punto de

vista de 1a formacién de roscas hembra en la piesa &
roscar, y la formacién de una remira auacep'léible de re-
tener y distribuir lulricante. Ademés, seria dificil.
laminar una pieza en bruito en estas condiséio:_:ea, ¥ la
rosce asi formada tendrfs un par o esfuerzo afnimo -
de é.rr;nique o sogtén; Por. otra parte, sl la anchurs

de lss partes ds superficie plana iniciales no es
suficientemente grande en relacién con el diémetro

del tornillo en bruto, lass depresiones cdncavas. seréa
tan pequefias que tendrédn uns capacidad insuficients
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de contencién de lubricante, y los 1bulos no ten-

o,

drén su caracteristica de extremos mo-concéntriocos.
Se ha determinsdo que para un macho de un difmetro
nominal de rosca de 1/4", la profundidad minimg de
cada superficie plans por debajo de la parte de super
fioie oilindrica 4e cada uno, ha de ser de 0,101 mm

_ aproximadamente para proporéiona.r una ramira de ta-

mafio mfnimo adecuado, mientras que la profundidad
méxima de cade parte de superficie plana, para el
mimmo tamaflo de tornillos, ha de ser de 0,51 mm apro-
ximadamente para proporcionar una rosca suficiente-
mente completa on;los 1ébulos. La profundided Spti-
ma para un tornillo de ese temafio, parsce ser de
0,304 mm aproximadamentes '

‘ Oomo se indica en la fig. 1, la parte
20 de penetracién en la pieza a roscar, del torni-
110 en truto, al roscarse por lamimacidn, hace que
la parte de entrada del tormillo de la fig. 1, tenga
un shussdo correspondiente. Ias depresiomes 22 en
las partes de cresta de dicho extremo aumentan de

tamafio hacia el extremo, y laé parfes intermedias

de cresta mbs dessrrollsdas, sumentan de anchura he-

cia el mismo extremo. o ses, la formecidén de las ros-
cas, tanto en las partes ranwradas como en las exen—
tas de ranuras, Bse haoo’ menos completamente desarro-~
llada hacia el extremo de entrada en la piega & ros-
car, y la profundidad de las roscas, disminuye en
generel; ) ‘
Aunque se ha descrito este invento con’

referencia a modelos especificos representados, se
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desea que el alcance del miemo no esté limitado por
aquellos, deblendo tenmerse presente que se conside-
ren inoluidas en el m@o todas las formas compren~
didas dentro del espiritu y alcance de las reivin~
diocaciones siguientea.'

| B 0 T

‘ Desorita suficientemente la naturaleza

del invento, asi como la maners de realizarlo en la

préctica, debe hacerse constar que las disposicio~

nes anteriormente indicedas son susceptibles de mo-
dificacionss de detalle en cuanto no alteren su prin
cipio fundemental, siendo lo que conatituye la esen-
cla del referido inwento y por lo que se solicita
Patente de Invencién por 20 afios en Espafias "PERFEC
CIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE MACHOS DE ROSCAR";
caracterigéndose pof 1o siguisente: ' )
Sl -~ qutecc:}onamientoa en la fabrica-

dén de machos de roscar, caracterizados por compren

- dor una parte en forma de vistago y otra ahusada, de

penetracidn en la pieza a preparar; la parte de vis-
tago tiene uma formacidén de roscas laminsdas, conti-
nua en los 3608 y provista de ligeras depresiones

céncaves en la cresta de las roscas, separadas préoc-
ticamente igual en la circunferencia de la parte de
vlstago; la profundidad méxima de dichas depresio-

~ nes es apreciablemente inferior a la profundidad com ‘

plefa de 1s rosca, y la anchura méxima de las depre-
siones o3 inferior a la anchura cordal entre depre-~
slones circunferencislmente adyacentess '

28 - Perfeccionamientos, .segin la rei=-
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vind:lcacién 18, caracterizados porque en las roscas
Be disponen tres depresiones en cada una de las es-

piras de las nismas.
38 - Perfscclopamientos, segin reivin-

dicacifn 18, oaraoterizados porque la parte de vée-

tago es de secoidn transversal generalmente lobala-

' da y tiene un nimero impar de ldbulos generalmente

convexos y, entre ellos, ranuras cbéncavas longitudi-
nalmente prolongadas, definidas por dichas depresio-
nes; los 16bulos tienen un fadio de curvatura apre-
ciablemente Merior_ a la distancia del sje del ele-
mento sl extfemo del 1ébulo; cada una de las ranuras
tiene una anchura cordal no superior a la anchura cor-
dal de los 18bulos; las ranuras citadas estén précti-
camente separadas circunferencialmente por distancias
iguales en el véstago, y dichas renuras son aprecia-
blemente inferiores a la profundided completa de la
rOSCE. ‘

48 - Perfecoionamientoa, segin reivin-
dicaci&n 38, caracterizados porque dichas renwras =
comprenden une serie de depresiones e&ncavaa, axil-
mente alinsade.e; eén la cresta de las roscas citadas;
dichas roaoas; en seccidn transversal a través de ca-
da una de las depr_ee.’m_onbe, por 1o menos en la parte del
v“s‘tago.,' se distinguen por tener un borde elevado en
cada extremo de la rosca, separados ambos por una de-
presibn intermedia; dicha depresiln es menos pronun-
ciade hacia los extremos de las depresiones mencio-
nadas. ,

58 - Perfecclonamientos, segin reivindi-



*!

-5

10.

15

reccidn.

cacién 4*, caracterizedos porque dichas depresio-
nes se eneanchan y pierden profundidad en la direc-
ci6n del extremo de entrada en la pieza 8 roscar, y

la cresta de las rogcoas se ensancha en 19._ nismg di-

o 65, ~ Perfeccionamientos, segin cual-:
quiera de las reivindicaciones anteriores, caracte-
rizados porque el elemento citado es un macho de rog
car anto ghusado, provisto de una cabeza ensanchadaj

y estd dotado de una parte cilinirica en forma de vés-

' tago, y de una parte shusada de entrads e la pieza a

trabajar, - .

" 7¢ ~ Perfeccionamientos en-la_ fabrica-
cién de naohés de roscar, tal y como gueds substén~
cislmente descrito,
do en el dibujo adju

Este Megorid consta/fe quince hojas es-

an la presente Hamoria‘ & 1lustpa-

£ 1963

.‘ musmms ,INC.,

J. ;gomez ACEBO Y MODER
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