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"iétodo y aparaeto para la fabricacidn de tornillos

autorrogcablegh.
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olicitunts: RESEARCH ENGINEERING AND MANUFACTURING, INC.,
entidad norteamericans, residente en

459 Mt. Pleasant Street, New Bedford,
Massachusetis., EE, UU. de A.

La presente invencidn se relaciona con un
método y aparato de fabricacidn de tornillos auborros-
cables.

Los tornillos auto~rogcables con 10s que ge

De relaciona esta invencidn gon del tipo gue forman ros-
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cas internas mediante una accibén de indentacidn.
Anngue los tornillos convencionales de este tipo
tlenen la ventaja de no formar virutas en compara-
cibdn con los tornillos auto-rogeables gue forman
rogcas inferhas mediznte una accidn cortante, los
primeros tornillos presentan también ciertas 1i-
mitacicnes bien reconocidas. Egtas limitaciones in
cluyen un elevado par de atornillemiento, que Lra-
cuentemente hace tan pequefla la diferencia euntre el
par de atornillamiento y el par de paso de rosca Ge
tales tornillos, que resulta dificil atornillarlos
en una posicidén totalmente asentada en un montaje
gin rebasar sus pares de paso de rosca y pasar por
consizguiente éstas. Esta dificultad ocurre muy fre-
cuentemente cuando se introducen tornillos empleando deg
tornilladores de funcionamiento a fuerza motriz contro-
lados por embrague cdmunmente usados en lineas de non-
taje, puesto que los embragues de los destornillado-
rew de funclonamisnto a fuersza motriz no pueden ase-
surar un exacto desscoplsmiento cada vez en el valor
preestablecido de supresidn del par. FKaturalmente,
talee fallog en los tornillos tlenen por resultado

unas costosas demoras.de produceidn.

Se han propuegto anteriormente tornillos
auto~roscables del tipo identador en los que la di-
Terencis entre el par de atornillamiento y el par
de paso de rosca se ilncrementa sustanclalmente, prin
clpalmente dando a tales tornillos uhas poreiones
roscadas de forma poligonal arqueada en seccidn trans—

versal en toda la longltud de las mismas. Abnque con-
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giguen una sustancial reduccidn en el par de ator-
nillamicnto, clertas variedades de tornillos de tfal
forme presentan la desventsja de un par de paso de
rosca inferior al dessado en determingdag aplicae-
clonesg.

Bl objeto genersl de la presente inven-
cibn es la provisidn de un nuevo y perfeccionadv
tornillo auto-roscable dotado de una alta diferen-
cia entre el par de atornillamiento y el par de pa-
so de rosca, y més especificamente un par mixime
de paso de rosca, mientras ee reduce a un minimo
el par de atornillamiento.

Un objeto prineipal de la presente inven-
cibén es por consiguiente comseguir el citado objeto
estableciendo un nuwevo y perfeccionado tornillo
auto-roscable que presenta una porcidn formadora
de rosca de forma poligonal arqueada en seccidn
transversal, y una porcibén de sujecidn en forma
trensversal circuler, combinéndose asi la carac-
terdlgtica de bajo par de atornillamiento de los tor-
nillos antes mencionados, con la caracteristica de
un elevado par de paso de rosca de log fbornillos
auto~roscables redondos mis convencionales.

Otro objeto especifico de la presente in-
vencidn es 1§brovisi6n de un nuevo y perfeccionado
tornillo auito-roscable provisto de un medio de in-
troducecidn en un extremo, y una espiga fileteads
que incluye una porcibn de sujecidn redonds, una
porcibénée espiga lobular intermedia y una porcidn

lobulsr ahusada que penetra en la obra, slendo las
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porciones de espiga intermedia y la ahusada que pene-
$ra en la obra de forma poligonal argueads similar
en su seccibn transversal.

Especificamente, de acuerdo con la pre-
sente invencidn, la espiga de un tornillo auto-
roscable estd provista de una seceibn de espi:za
principal o de sujecidn fileteada, que presentia
didmetros circulares menor, de pago y mayor, y &
seccibn ahusada, no circular o lobular, que pene-—
tre en le obra, provista de ldbulos dispuestos a con-—
tinuacibn de la rosca de la seccibn de sujecidn . ILa
extensgibén radial de los 1débulos aumenta hacia la
socclbén de sujecidn hasta un néximo que, cuando se
pone en rotacibén el tornillo, define un cireculo
aproximado 2l definido por el didmetro mayor de lsz
formacidn de rosca en la seccidn de sujecidn.

Otro onjeto principal de la presente in-
vencidén es la provisidn de un método seguro y eco-~
nbmico de fabricacidn de tornillos auto-roscables
provistos de espigas principales de seccidn trans-
versal circular y porclones de seccidn transversal
lobular gque penetran en la obra.

Un objeto mds especifico es la provisidn
de un nuevo método de fabricacidn de tornillos auto-
roscables en log que el eje de una pleza en blanco
gue se estéh fileteando se deja ondular en una por-
cibn terminal de la migma que penetra en la obra,
respecto a un par de superficles trogueladoras de
fileteado opuestas, entre las cuales se lamina la

pleza en blanco mientras se aplican presiones for-
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madorasd la rosca a tal porcibn terminal, en tanto

que se mantiene el eje de la pieza en blanco en una

porcién redonda de la espiga @ una distancia no ondu-

lante respecto o lag superficies troqueladoras c¢pues-

tas mlentras se le aplican presiones formadoras de lg

rosca, estableciéndose asl uns formacidn de rosca he-

llcoidal continua sgobre ambaz porclones de la piera

2a blanco, siendo las gecclones trangversalesg diame-

trales del paso de la resultante formacidn de la ros-

ca circulares en la porcidn de la esplga v lobula-
res en laporeidn terminal de penetracibn en la obra.

Mis especificamente, el método se reali-
za de acuerdo con la presente invencidn estable-
ciendo una pieza en blanco provista de una porcidn
de espiga de seccidn transversal circular y gene—
rando luego una formacidn de rosca sobre tal pie~
za en blanco gue tlens secclones transversales cir-
culares en el cilindro de paso en Jla esplga princi-
pal y secciones trangversales poligonales arqueadas
en el oilindro o conoc de paso, en la porcibn del
tornillo agi formado que penetra en la obra.

Otro objeto de la presente invencidn es
la provigidn de nuevos y perfeccionsdos trogueles
para laminar una rosca continue sobre una pleza en
blanco de tornillo provista de porciones de espiga
y de penetracidn en la obra. De acuerdo con este obe
jeto, la cara acoplable a la pieza en blanco de ca-
da uno de un par de trogueles emparejados pregen-
ta una primera seccidnlaminadora destinada a lami-

nar las roscas de seccidn transversal circular en ol
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didmetro de paso sobre una porcidn de espiza redon~
da, de la pieza en blanco, y une segunda seccidn la-
minadora de roscas de seccidn iransversal poligonal
arqueada en ¢l didmetro de paso, en la porecidn ter—
minal de tal pieza en blanco de penetracidn en la
ovIa.

En log adjuatos dibujos, se muestran ver-
slones ilustrativas de un tornillo auto-roscable
de acuerdo con la invencidn, mediante log cuales
los citados objetos y otros, asi como lasg nuevag
caracteristicas y ventajas, resultarin ficilmente
evidentes.

Bn los dibujos:

Ia fig. 1 es un algado lateral de un tor-
nillo auto-roscable de 2 secciones de acuerdo con
la invencidn.

La fiz. 2 es una vista terminal del extre-
mo de penetracidn en la obra del tornillo mostra-
do en la fig. 1.

La fig. 3 es un alzado lateral de un
tornillo auto-roscable de 3 secciones de acuerdo
con otrampdificacibn de la invencidn.

Lo fig. 4 es una vista terminal del ex-
{tremo de penetracidn en la obra del tormillo de
la fig. 3.

La fig. 5 es una vigta lateral de una
pieza en blanco a partir de la cual se construye
21 tornillo de la fig. 1.

Ia fig. 6 es una vista Ferminal de la

pieza en blanco de la fig. 5.
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Te fig. 7 es un diagrama que ilustra uvna
vuelte de una roseca tal como a lo largo de la 1i-
nea 7~7 de la fig. L.

Lo fig. 8 es una vista en planta superpior
de una cara de uno de un par de trogueles usados
para congtruir el tornillo mogitrado en la fig. 1.

Ig fig., 9 es una vigta terminal derecha
del troquel de la fig.8.

La fig. 10 es un perfil ampliado de la su-
perficie del troquel de la fig. 8, vieta en la di-
reccidn de las flechasg 10~10 de 1la fig. 9.

La fig. 11 es una vista en planta supe-
rior de uno de un par de trogueles usados para
consbruir el tornillo mostrado en la fiz. 3.

La fig. 12 es una vigta ferminal izquier-
da del troguel de la fig. 11.

La fig. 13 eg una vigta terminal dere-
cha del troguel de la fig. 1l.

Ia fig. 14 es una vista en geccidn del
troquel tomada a lo largo de la linea 14-14 de
la fig. 11,

La fig. 15 eg una vigta lateral del
troquel de la fig. 113 ¥y

Lo fig. 16.es una vista lateral gue
muestra otra modificacidn de un tornillo cons-

truaido de acuerdo con la presente invencidn.

La fig. 17 es una vista lateral del tor-
nillo mostrado en la fig. 16,
La fig. 18 es un alzado lateral de una

pleza en blanco usada para el tornillo mostra-

do en la fig. 16.



10.

15.

20,

25.

300

Is fig. 19 e una vista Germinal de la pie-
za en blanco mostrada en la fig. 18. N

Ia fig. 20 es un alzado lateral de un tobf
nillo de acuerdo con otra modificacifn. o

Ta fig. 21 es wna visba terminal del tor-
nillo mogtrado en la fig. 20. |

Ta fig., 22 es un alzado lateral de una
pieza en blanco para el tornillo de la fig. 20; y

Ta fig. 23 es una vista terminal de la _
pieza en blanco de la fig. 22.

la fig. 24 es una visba en planta supe-
rior de uno .de un par alternativo de trogueles
adecuados para construir el tornillo de la fi-
gura l.

Ia fig. 25 es una vista lateral del
troguel de la fig. 24.

Ta fig. 26 es una vista terminal iz-
guierda del troguel de la fig. 24.

Iz fig. 27 es una vista en seccibn del
troguel tomada a lo largo de la lineg 27-27 de la
fig. 24.

Ia fig. 28 es una vista en planta supe-~
rioyr de uno de un par de trogueles adecuados pa-
rg construir el tornillo de la fig. 16.’

La fig. 29 es unavigta lateral del tro-
quel de la fig. 2835 ¥

Le fig. 30 es una vista terminal izquier-
da del troquel de la fig. 28. '

En esta solicitud, serén aplicables las

siguientes definiciones:
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IDifmetro de paso"lse emplea como expré-i:
gibn pendrica péra designar el diemetro, es deCiﬁ;Z
la anchura ﬁéxima, de cualgquier seccidn del "eilin<
dro de paso o "cono de paso".

‘ "Gilindro de paéo" es, en una rosca rea- |
ta, un cilindro coaxial imaginario, redondo o no,
cuya superficie pasarfa a través de los perfiles-de
la rosca, o su proyeccidn, en puntos tales que Igl}
enchura de la muesca, o su proyeccidn, resulte igﬁé;
a la mitad del paso bésico.

Cono de paso! en une rosca ahusada es.IA
un ¢ono céaxial imaginério, cuys superficie pa~
gsarfa a través de los perfiles de la rosca, 0 su
proyeccidn, en puntos tales que la anchura de la
muesoa; o su proyeccibn, resulte igual a la mitad
del paso blsico. Véase, por ejemplo, la seccidn
de un cono de paso indicado con liness disconti-
nuas36 en la figm Te

‘ “Secoién transversalvde superficie de pasol
se empleg~aqui pars designar la seccibn transver- .
sal de cualquier superficle de paso, tal como la del
ciliﬁdro de paso o la del cono de pamo, tal como snte-w
riormente se def;i.n N

Se observard que el cilindro y el cono
depago do las porciones lobulares de los tornillos
aqui descritos no son un cilindro redondo ni tam—
poco un cono de seccibn transverssl redonda. La diver—
gencis en el caso del cil}ndro,deriva de la seccién
trans#ersal lobular o poligonal arquesda de lg por-

cibn de espiga intermedia fileteada, y en el caso
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del cono deriva de la seccién transversal lobular
o poligonal arqueada de la porcibn fileteada qué :
penetra en lé obra. -
Bl tornillo auto~roscable generalmente
indicado en 5 en las figuras 1y 2, se muestra '
provigsto de una cabeza 6 dotada de un entrante
T receptora de una herramienta; que puede ser de
cﬁalquier tipo. lLa éspiga'5 del tornillo consta ..
de una.primera geccidn principal 8 de egplgea o
sujecibn de seceidn trensversel circular y una
seccidn shusada lobular O formedora de la rosca o
de entrada en la obra, cuya forma transversal se
muéstra aproéimadamente como la de un tridngulo -
equilétefo ctrvilineo. Ambas secciones estén pro-
vistas de una rosca helicoidal continua 10. Aun-
que el fornillo ilustrado es del tipo do punta de
barrens, la invencidn es tambidn apliceble a otros
tipos convencionales de tornillos. ILa espiga prin-
eipal, como se imistra, presenta una formacibn file-
teada recta que tiene diZmetros constantes mayor, -
de paso y menor de seccidn transversal circular.
Se entenderi que esto no supone ninguna limitacidn,
en el sentido de que la espiga redonda, por ejemplo,
puede tener un ligero shussmiento superior hacla
la cabeza, si se desea. Im poreidn formadora de la
rosca 0 de penetracidn en la obra 9 presenta um-.
formacibén fileteada ahusada que tiene difmetros
mayor, de paso y menor progresivamente decrecien—
te hacia el extremo de penetracidn en la obra.

Se observard que, debido a la forma trans—

&
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ll_ .
versal generalmente poligonal de la seccidn ahuga~—
da 9 de penetracibn en la obra, la rosca 10 estable-
ce una serie de 16bulos arqueados 1l cuya extension
radial o digtancia desde el eje 22 del tornillo aumen=
ta progresivamente hacia la secoidn 8 de la espigé /
hasta que la cresta de rosca del dltimo 1dbulo oitar
circulo cuyo didmetro es aproximadamente el diémev.

tro exterior o mayor de la rosca 10 en la secc16n, '

2
PR

de espiga principal 8. .o
Como anteriormente se indica, cada 1ldbulo

11 se muestra como de forma arqueada y presenta en

su extremo exterior una rosca suficientemente desa-

rrollada respecto a su posicibn relativa al extre-

mo del tornillo que penetra en la obra, para lle-

var a ocabo su funcidn de formacibn de rosca, en

tanto que los ‘lados arqueados 23 entre los 16bu-

los no necesitan tener una rosca andlogamente degayo-

Zllada. porque tales lados no realizan ninguna fun— -

cibn formadora de rosca. Bg importante que log la~

dos 23 se unan suave y graduslmente con los l4bulos

11 a fin de que éstos puedan realizar su funcién

de indentamcidn sin cortar virutas de las paredes

del orificio piloto con el que forme un contacto

friccional. Los 1lébulos arqueados 11 tienen un ra-

dio de curvatura de paso sustancialmente inferior

a la mitad del didmetro de paso de la correspondien-

te seccidn transversal, y también menos de la mited

déla distancia desde el eje 22 del tormillo al extre-

mo lobular para reducir el contacto friccionel en~
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tre los 18bulos y las paredes del orificio piloto
a ug minimo. Los lados arqueados 23, por otra par-
te, tienen radios de curvaiura de paso mayores qué.
la mited del difmetro de paso de la seccidn trana- -
versal corresgpondients.
So comprenderd que un tornillo de sec-

cibn transversal triangular arqueada en toda la 72:7
espiga principal, asi como en el extremo del misQf
mo que penetra en la obra, no tendri una elevada
intensidad de paso de rosca en métales delgados
en comparacidn con la de uno que tenga una“ espi-
ga principal redonda. E1l acoplamiento completo
de la romca con la rosea hembra en el cuerpo co-
rrespondiente estd limitado, en el caso de una
espige triangular arqueada, a los lébulos sola-
nente, con solo una superpbsicidn limitada del
acoplamiento de roscas o rosea: a lo largo de los
lados arqueados entre tales 1lébulos. Sin embar-
g0, con una espiga redonda, se efectla un méximo
acoplamiento de rosca a travds de 3602, Asf, el
tornillo de la fig. 1 representa las caracterfs-

ticas dptimas en un tornillo auto-roscable, en

‘el sentido de que la espiga principal estid configu-

rada como un tornillo convencional para proporcio-
nar una méxima potencia de sujecldn, y el extremo
que penetra en la obra estd configurado para pro-
porcionar un minimo par de atornillamiento.

Bn las figs. 3 y 4 se muestra otra modi-
ficacidn de un tornillo anto-roscable 12, fambién

del tipo de punta de barrena, provisto de una cabe-
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za 13 que presenta un entrante 14 para la recep— :
cidn de una herramiento. ELl tornillo tiene unahlﬁ;
espige principal recta o seccibn de sujecibn 15 -
de forma circwlar en su seccilu trensversal, una
gseccidn shusada ; formadors de rosca 16 que pene—
fra en la obra, de forma triangular equildtera arquea
da en su seccidn transversal, y una seccidn de
esplga intermedia recta 17, también de forma trian-
gular equilétera arqueada. Se egtablece y digpo-
ne una formacidn de rosgeca 18 pars proporcionar uvna
rosca recta en la seccifn intermedia 17 y la es-~
piga o seccibén de sujecibn 15, y una roscs shusa-
da en el extremo 16 de penetracidn en la obra. La
formacidn de rosce en la seccldn de espiga princi-
pal 15 tlene secciémé;bransversales circulares, mien-
tras que la forma en seccibén transversel de lag
secciﬁnes 16 y 17 aparece mostrada como la de un
tridngulo equilétero arqueado, aproximadamente,
gue establece 18bulos 19 con amplios lados in-
termedios 24.

Lo extensibén radisl de los 1lébulos 19 en
la seccidn shusada 16 formadera de rosca aumenta
hacia la seccidn de espiga intermedia 17 hasta que
la extensidn radial del 1ébulo inmediatamente ad-
yacente a tal seccidn es la miema que la de los 16~
bulos de la seccibn 17. Ia extensién radial de los
16ébulos de la seccidn 17 es tal que define, al po-
nerse en rotacibn, .un circulo cuyo didmetro es. apro-

ximadamente igual al didmetro exterior o mayor de la

roscg 18 de la secclén circular de sujecidn 15. Cada
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18bulo 19, por lo menos en la seccibn shusada 10.
tiene la funcidn de indmtar una porcién de la koe-
ca en la pieéa de trabajo y es arqueado, con un
radio de curvatura de paso considerablemenie infs—
rior a la mitad del didmetro de paso de la corres
pondiente seccidn transversal, similar al»tornil;o;
de la Fige. Lo

Tos lados intermedios argueados 24 del
tornillo e las figuras 3-y 4 no efecifan ningin
acoplamiento friccionasl con las paredes del ori--
ficio piloto y como se continla sobre una porcidn
intermedia de la espiga del tornillo, el par de
atornillamiento es reducido a un grado mayor afn
que el fornillo de la fige. 1. Tal tornillo provis-
to de una seccldén intermediz lobular es especial~
nente dtil cuando se desea un var de abtornillamien~
to inferior adn gl proporcionado por el fornillo de
la fig. 1, y cuando no se necesita la seccidn in-
termedia 17 para crear potencia de sujecidn, como
por ejemplo en placas delgadas y muy duras o en me-
tal leminar en el que la seccibn intermedia, asi
como la punta shusada serén introducidas por completo
a través de la obra.

En las figuras 5 y 6 se muestra una for-
ne de pieza en blanco a partir de la cual puede
congtruirse el tornillo de la figura 1, cuya pie-
za en blanco 25 estd provista de una cabeza de
atornillamiento ensanchada 26 corvespondiente a
la cabeza 6 de la figura 1, y una espiga prin-

cipal 27 de seccidn transversal circular o redon-
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da. La porcibn lobular 28 se dispone en sl exfire-
mo -opuesto a la cabeza 26. Como ge muestra especi-
ficamente en la figura 6, la porcibén terminal 28

es de seceidn transvergsl triangular arqueada. ILa
pleza en blanco 25 puede formarse cortando primersg-
mente un seguento predeterminado de alambre redon-
do o material de barra en una miquins descabezado-
re en frio, formando luego la porcidén de cabeza 26
y efectuando también la extrueibn de una corta sec—
oién terminel opuesta a travds de un orificio de tro-
quel de forma triangular arquedada para constituir
la seccidn 28.

Para fabricar el tornillo mostrado en
lag figuras 3 v 4, se preparard une pieza en blan-
co similar a la mostrada en las figuras 5 y 6, con
la excepcidn de que la pérci6n terminal lobular 26
tendri una longitud por lo menos igual a las lon- .

gitudes combinadas de las porciones terminales e

intermedia 16-17 del -+tornillo.

Con referencia a la figura 6, se observa-
ra que la aenchura transversal de la poroidnlobular
de la pieza en blanco es sustancialmente congtan-
te a través de 3602 alrededor de dicha porcidén en
blanco, aun cuando no sea redonda. Pueden laminar-
se roscas sobre tales piezas en blanco, aunque debido
al hecho de que las dos porciones tlenen diferen-
te seccidn trangversal, han de proporcionarse tro-
queles laminadores de roscas especlalmente prepa-
rados. Se desoribirdn aqui diferentes modifica~

clones de troqueles leminadores. Con cualguiera de



Se

10.

15.

20,

25

30

3063707

-16-

estas formag de trogueles de laminacidn de.fbscas,
es posgible former roscas sobre la porcidén lobular
de la pleza en blanco gue tiene secciones trans&er-
sales con superficie de paso lobular, mientras que
la poreidn de rosca en la parte redonda de la pie-
za en blanco tendri seccides transverssles de super-
ficie de paso circulares. Esto es importante para
la presente invencidn, como se desprendersi al comsi-
derar la vista de la fig. To

BEn la figura 7, la linea 31 ilustra el -
contorno periférico o de cresta de una revolucifu en
espiral simple de la roséa del extremo shusado, por
gjemplo, del tornillo 5 immediatamente adyacents a
la porcidn redonda 8. Ia raiz de las porciones ros-
cadas que se formaran en un cuerpo matriz por las cres—
tas de los ldbulos 1lallb ¥ Tlepueden representarse
por los arvos clrculares 32, 33 y 34,cuya exten~.
sién puede representarse tembién por losg arcos U,
E y P. Desde las crestas de los ldbulos, la rosea
del tornillo retrocede desde un acoplamiento de conw-
tacto con las superficies de la rosca formada en
el cuerpo matriz y por consiguiente no hay contac-
to friccional en toda la extensidn de los arcos
D, B y P, El acoplamiento activo de los 1ébulos
1lb, 1lc y 11 con el cuerpo de material matriz se in-
dica por los arcos A, B y C, respectivemente. Se
observard que el acoplamiento total asciende aproxime~
damente a un 25% de la extensidn periférica total

de la rosca del tornillo. Debido al hecho de gue apro-

ximademente 3/4 partes de la rosca del tornillo que-
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da asi fuera de contacto ooﬁ el metal del cuerypo ma-
triz, el arrastre friccional se mantiene en un minimo
y el par de atornillamiento del tornillo s¢ reduce
tembidn a un valor bajo. Por esta razdn, el tornilio
ilustrado puede dornillarse fAcilmente a travég de
miembros metdlicos relativamente gruesos, con una ne-
cegidad de par de atornillamiento muy bajo. Al mismo
tiempo, el angulo de inclinacidén de las porciones

de rosca gobre lag distancias A, By C, no es tan
pronunciado que aquellas corten virutas del cuerpo
gue se estd roscando.

Bl circulo digcontinuo 35 indica la circun-
ferencia radial de la rosca formada por une revolu—
cibn completa del ltimo 14bulo 11. Como se supone
que la linea 31 representa la (ltima rosca lobular
antes de unirse a la rosca circular de la porcidn
de espiga redonda del tornillo, el cireulo 35 pueae
representar tambidn por consiguiente la circunfépén»
cia de cresta de 1la rosca de tal porcidn de espigé.

Como las porciones 23 de la rosca entre Los
14bulog 11 no forman conbacto con el metal durante
la operacidn de formacidn de résca, tales porciones
23 no necegltan formarse perfectamente durante el
procedimiento de laminascidn de rosca. EBn efecto,
con algunos tipos de tornillos incluso los ldébulos
situados hacila Ja punta del exiremo que penetra en
la obra no necesgita tener unas cregtas totaimente
formadas. Sin embargo, es importante gue los 16bg~
los de cualquier seccidn transversal de superficie

de pago tengan un radio de curvatura de paso sustan—
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ciolmente inferior a la mitad del didmetro de tal
geceibn transversal.

Con referencia a la fig. 7, la 1inea dis-
continua 36 rgpresenta una seccidn transversal de
superficie de pago Tipica del extremo 9 shusado de
penetracidn en la obra del tornillo 5. Esta seccidn
transversel de superficie de paso es de anchura uni-
Torme a través de 3602. En otras palabras la mixims
dimensidn trensverssl 28 es constante a través de
los 3602, tenidndose presente el hecho de que esta
dimensidn méxima o anchura no se mide silempre a tre-
vés de eje central del miembro. El radio de curvatu~
ra de los 14bulos de tal seceidn trangversal indi-
cada en 37 es sustancialmente inferior a la mitad
y mis aproximadamente 1/4 de la anchura 38 de Tal
seccidn transversal. Con log 16bulos de las roscas
asi Fformadas, la indentacidn de la rosca hembra so-
bre las distancias lobulares A, B y C tendrd luszar
suavemente con un minimo de esfuerzo de atornilla--
niento y cin formacidén de ninguna viruta.

Con referencia a las figs. 8, 9 y 10, se
nuestra un troquel 40 provisgto de une modificada
cara de troquelado 41 especialmente adaptada para
laminay la pleza en blanco 25 de la figura 5. Se
comprenderd que se requlere un par de troqueles co-—
operantes gimilares, pero solo se describird uno,
Como mejor se muestra en la Ifigurs 9, la cara de
troguelado 41 en seccidn transversal tiene una
nrimera seccidn de laminacidn 42 generalmentie pla-

ne pare laminar la porcidn circular 27 de la pieza
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en blanco 25, 7 una segunda sgeccidn laminadora 43 la-
teralmente adyacente e inclinada respecto a la prime-
ra seccidn pars leminar roscas gobre la porcidn lo-
bular 28 de tal piesza en blanco gue penetra en la
obra. Egtas seccioneé se mnestran incorporadas en un
denominado troguel plano de laminacidn de roscas, aun-
gque se entenderd que el mismo esquema general podria
incorporarse en trogueles planstariog o giratorios
de laminacidn de roscas. Cada una de las dos seccio-
nes laminadoras 42 y 43 estd provista de una seria
de arigtas 44 y surcos 45 angularmente extendidos
y generalmente paralelos de una forma oomplement$~
ria a la de la raiz y cresta respectivamente de 12
rosca de tornillo que so estd laminando, por 1lc 'menos
en la seccidn de acabado 46 de la cara de troquelado
que se mucstra en la figz. 8.

Sin embargo, como se mucstra en la figu-
ra 10, la geccibn de laminacidn inclinada 43 de la
cars del troquel en la direccidn longitudinal es~
t4 dentada u ondulada para proporcionar una serie
de salientes 47 y depresiones 48 gue forman los
lados arqueados y lébulos, respectivamente, de la
rosca en la porcibén lobular del tornillo. ZEsto
permite ol simulténeo roscamiento de las porcio-
nes redonda y lobular de la pieza en blanco, per-
mitiendo que el eje de egta Ultima pieza en la por-
¢ibn redonda permanezca a una distancia sustancial-
mente constante de la cara de troquel plana 42,mien-

tras que el mismo eje en la porecidn lobular de la

pieza en blanco puede ondular con respecto a la ca~
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ra de troguel denteda sdyacente 43. En otras pdabras,
al laminarge una pleza en blanco de tornillo, en la
longitud de la cara de troquel mostrads en las fi-
guras 8 y 10, la trayectoria del eje del tornillo
gserd definida por la seccibén plana 42 de lauina~-
cidn de la primera rosca, y la seccidn de lamina-
cidn de la seginda roscs ondulard respecto a %al
trayectoria. Un tornillo producido por el troguel
40 puede tener- cualquier nimero de lados y lbbulos
intermedios en la porcidn del mismo que penetfa 2n
la obra, estableciéndose un correspondiente nlmero
de salientes y depresiones en la porcidn 43 por ce-
da revolucidn de la pieza en blanco. Sin embargo, en
tornillos de peguefio tamafio es preferible quelhaga
tres 18bulos, puesto que mis 1ébulos harian que la
punta del tornillo se aproximase demasiado a una
configuracidn circular. Aungue puede ser preferivle
usar una pieza en blanco gque benga una porceidn ter-
minal lobular preformada 28, esto no es evidente-~
nente necesario, especialmente en el caso de un tor-
nillo con punto en barrena en el gque el exiremo es
fuertemente trabajado y el exceso de material es
arrancado. En conseccuencia, el tornillo de la fi-
gura 1 puede construirse mediante el uso de los
nismos trogueles ilustrados en las figuras 8, 9 y
10, pero con la insercidén de una pieza en blunco
de seccidn tramsversal circular en su totalidad, en
cuyo caso el extremo de la pieza en blanmco sers for-
mado con la requerida seccidn transversal lobular

ahusada.
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Con referencia a la fig. 11, se muestra
un troguel plano 50 gue tiene otra forma de cara
de troquelado que, en este caso, c¢sté especialmen-
te disefiada pars laminar roscas sgobre una pleza en
blanco para el tipo de tornillo mostrado en la figu-
ra 3, que tiene una porcidn de egpiga lobular inter-
media ademds de un extremo lobular de penetracidn
en la obra y una porcibén de espiga redonda. El tro-
quel 50 eg, naturalmente, uno de un par de ellos,
y en egte caso estd adapbado para laminar priméra%
mente roscas sobre las porcilones lobulares de la-
pleza en blanco en la seccidn laminadora 51 de la
cara de troquelado, y laminar seguidamente roscas
sobre la porcién circular de la pieza en blanco.en
la seceidn 52 de la cara de troguelado, aungue am-
bas porclones de la pleza en blanco gon roscadas
enpna carrera continua del troquel desplazable. In-
terpuesta entre las secclones de laminacidn 10Eu;ér
vy redonda del troquel, hay una corta seccidn de-:
transferencia 53 para asegurar uns carrera suave j
continuna del troquel en el punto en gue termina el
rogcado de la porcidn lobular de la pieza en blanco
y émpieza el roscado de la poreidn circular de di-
cha pleza. Tanto la seccidn de laminacidn lobular
como la redonda de la cara de froguelado estan divi~
didas en 3 subsecciones, una primera subseccidn 58
y 61, o subseccidn inicial, donde tiene lugar la
penetracidén inicial de la pieza en blanco por el
troquel, una secoibn segunda o de transicibn 59

y 62, y una seccidn de acabado 60 y 63, donde se
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leminan las roscas en su forma acabada.

Como més claramente se muestra en la figu~
ra 12, la seccidén lobular de laminado 51 incluye la
porcibén lobular recta 17 del tornillo, y una sec—
cibn inclinada 56 para laminar roscas sobre la por-
cidn lobular ahusada 16 del tornillo. Adewds, me dig-
pone una superficie de troguelacidén 57 en plano ali-
gerado junto a la care de troquel 54 en arigta, y es-
t4 suficientemente deprlmlda pars que la porcidn re~
donda de la pilesza en blanco,quede fuera de contacto
con ella, pudiendo ondular-al roscarse la porcidn
lobular de la pleza en blanco.

En la figura 13 se muestra vna vigta termi-
nal de la seccibn laminadora 52 de la porcibn redon-
da de la pieza en blancé en su extremo acabado, in;
cluyendo la adyacente porcidn 58 con superficie en |
pleno deprimido que establece una geparacidn eptre
la seccidén lobular ahusads previamente roscade y el
troquel el roscarse la poreidn redonda de la picza
en blanco. Se comprenderd que la poreidn 58, en lu~
gar de egtar deprimida como se muestra, puede esta¥
provigta de aristag de rosca iguales a las formadas
en la seccidn 52. Ia figura 14 muestra la seccidn
de transferencia'53 que-incluye el extremo de la
seccidn de arranque 61 de la porcidn redonda de la-
minacidn 52 de la cara de froquelado.

Como se muestra en la fig. 15, tanto la
seceidn de laminamcidn lobular como la redonda 51 y
52 dé la cara de troquelado son de perfil plano en

la direccidn longitudinal del troquel, lo cual hace
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a tal par de trogueles considerablemente menos cos—
toso de fabricar que los trogqueles parcialmente den—
tados de la fig. 8. Asimismo, aungue los troqueles
de la fig. 8 roscan las porciones lobular y redon-
56 da de la pieza en blanco simulténeamente, la velo-
cidad con gue pueden roscarse tales partes no es apre-
ciallemente mayor gque con el troquel plano de la fi-
gura.ll.
Aungue el troquel ..ilustrado en las figu-
10. rag 11 a 15 esté especialmente preparado para for—

7 mar una rosca de tornillo como la mogtrada en 1; 1
fige 3, que tiene una porcién ahugada 16 de pene~
tracién en la obra y uns porcidn corta intenmedié
de espiga recta 17, ambas de seccidn transversal

15, lobular, se comprenderd que cambiando las anchuras
relativas de las superficies de troguelado 51 y 52,
pueden formarse tornillos provistos de porciones lo-
bulares de cualquier longitud deseada respectongla
porcibn de esgpiga circular, usando el mismo %ipo '

20, general de troguel,

Un factor limitador en el uso de los tro-
gqueles planos del tipo ilustrado en la figura 11,
es el de que la forma en seccidn transversal de las
porciones lobulares de la pieza en blanco debe ser

25, tal que éstas puedan ser leminades suavemente entre
un par de caras de troquelado uniformemente espacia-
das entre sf. Con referencia de nuevo a la figura
6, la porcidn lobuler de la pieza en blanco es de
forme triengular equildtera argueada, con lados ar-

30. queados 29 que se unen suavemente a los 1ébulos



arqueados 30. Los 1dbulos arqueados 30 tienen un
radic de curvatura inferidr a la mitad del didmetro
en la correspondiente seceidn. La anchura transver—
sai, medida con un micrémetro, a través de cualguler
56 geccldn transversal lobular de la pieza en blanco
se aproximadamente constente a través de los 3502,
de manera que tal porcidn serd suavemente laminada
entre porciones de caras troqueladoras de lamina-
¢idn uniforme egpaciadas entre si.

10. En las figuras 16 y 17 se nuestra un ior-
nillo de mAquina 64 que incorpora la presente in—
vencidn, provisto de una espiga principal redonda
65 y una porecidn lobular ahusada 66 formadora de
la rosca, similar al tornillo de 1a'figura 1, pero

15 terminado en un extremo embotado 67. La formacidn
de rosca 68 tiene un didwmetro de paso constante en
la espiga principal y tambidn tiene un difmetro de
»aso ligeramente menor pero conssvante en la poreisn
lobular de penetracidn en la obra. El didmetro mayor

20. en la porcidén de venetracidn en la obra diminuye
hacia el extremo 67 de penetracidn, sin embargo, y
las crestas 69 de la roscé‘resultan*orecientemenie ing
cabadas hacia tal extremo. -

En las figuras 18 y 19 se ilustra una pie~

250 za on blanco TO requerida para el tornillo de las
figuras 16 y 17, que tiene una espigs redonda T1
¥ una porcidn- termfnel lobular shusada 72, que se ilusg
tra més claramente en la vista terminal de la figu-
ra 19. Las figuras 22 y.23 son vistas similares que

0. ilugtran una pleze en blanco 73 para uso en la pro-



duccibén del tornillo mostrado en las figuras 20 y
21. Esta pieza en blanco tiene una porcidn de es-
pige redonda 74 y una porcién intermedia lobular
75 y una porcidn terminal lobular shusada 76.

5o En las figurasg 20 y 21 se muespbra un torni-
1lo de méquina 77 similar al de la figura 16, pero
provisto de una porcibén de espiga intermedia lobu-
lar 78 interpuesta entre la espiga principal redonda
79 y la porcibn lobular formadora‘de rosca 80, de

10. manera que ‘tal tornillo puede formarse mediante'tfo—
queles de leminacién de rosca bastante similares a
los descritos don referencia a las figurss 11 a:iél
Ie porcidn de cara de troquelado 51 seria planaiéhj
la direccidn transversal, sin embargo, como la pér;

15, cibn de cara 52, y el par de troqueles podria mon-
targe en la mdquina en relacién ahusada o incling~ -
da en la direccién longitudinal uno respecto al - -
otro, para permitir un espacismiento més estrecho
requerido para roscar las porciogés lobularesg de la

20. pleza en blanco.

Como anteriormente se explica con refe-
rencia a la fig. T, no es necesario que las cres—
tas de la rosca de los lébulos sean terminadas, es
decir tota}mente formadas, especialmente en la pun-—

25 ta del extremo de penetracidn en la obra. Esta condi-
cibn se muestra claramente en los tornillos mostra-
dos en las figuras 16 y 20. Sin embargo, al apro-
ximarse la rosga a la porcidn de espiga del tor-
nillo, las crestas de los 1lébulos resultan mis comple—

30. ‘tamente Formadas. La rosca lobular se une suavemente
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a la rosca redonda de la espiga principal, es de-
clr el radioc de curvature de los 1ébulos. auments,
hesta igualer el radio de curvaiura de la rosca
redonda. Lios lados arqueados planos entre tales 1o-
bulos desaparecen gradualmente sl mezclarse la ros—
ca lobular con la forma circular.

Uns caracteristica comfn de todos los tor-
nillos ilustrados es la de que el difmetro de paso

méximo de la formacidn de rosca en la porcidn lobu-

lar del tornillo més préxima a la porcidn de espigza

circular ds ligeramente inferior al didmetro de- psso
de la formacidn de rosca en la porcidn de espiga-cir-
cular. Ademéds, las secclones transversales de la su-
perficie de paso de configuracibn lobular mis préxi-
mas%la porcibn de espiga circular son interiormen-

te tangenciales a las secdones transversales de super—
ficie de paso de configuracibn circular. Este dltima
caracteristica proporciona una transicidn suave y gra-
duzl entre las porciones lobular y redonds de lcs tor-
nillos, evitando asi todo brusco incremento en el re-
querido par de atornillamiento al penetrar la porcibn
redonda del tornillo por primera vez en la obra.

Los tornillos de acuerdo con la inven—
cibén pueden ser de cualquier tipo general y de cual-
gquier formacidn de rosca. En cualquier caso, cada
uno de tales tornillos presenta una seccldn ahusada
de penetracidn en la obra provista de una serie de
1ébulos arqueados ¥ roscados como se describen an~
terlormente, para formar con precisidn roscas in~

ternas con el par de atornillamiento adecuadamente
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reducido al minimo, mientras que la rosca o roscas
de la seccidn de espiga circular principal alejada
del extremo son principalmente roscas de sujecidn
y apeguran una mixima intensidad o solidez de paso
de rosca.

Lag modificaclones de tornillos ante-
riormente descritas y otras igualmente, que tienen
porciones roscadas circulares y lobulares, pueden
construirse utilizando trogueles similares a los
troqueles de caras planas ilustrados en la figill{
Por ejemplo, las figuras 24 a 27 ilustran una modi-
ficacidn 81 del troquel de la fig. 11, adecuada~§a—
re laminar roscas sobre 1épieza en blanco 25 de.la
fig. 5 a fin de producir el tornillo de punta eh ba-
rrens 5 de la fig. 1. El troguel 81 incluye una sec-
cibn superficial 82 de troquelado en arista, trans-
versalmente inclinada y relativamente‘fstrechat que
se extiende desde un extremo de arranque 84 del;%fp-
quel hasta la seccibén media del mismo para laminarr
roscas de seccidn transversal de superficie de paso
poligonal arqueada sobre la porcibn terminal lobular
28 de penetracibén en la obra de la pleza en blanco
25. Desde un extremoopuesto de acabado 86 del tro-
quel 81, se extiende una segunda seccidén 88 de su~
perficie de troquel en arigte y relativamente ancha,
hasta la seccidn medie del troguel, para laminar ros-
cag de seccibn transversal circular en la superficile
de paso sobre la porcidn de espiga redonda 27 de la
pieza en blanco 25.

Ias secciones de troguel en aristas 82
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v 88 se superponen respechiva y ligeramente en la
direccidn longitudinel del troguel, proparcionando
la porcidn superpuesta de la seccidn de troquel 82
una poreidén inclinade de laminacibn 90 para el extremo
1obﬁ1ar de la pleza en blanco 25, gue gradualmente
retrocede al nivel de la superficie de troquel 88
para permitir durante la laminacidn de la rosca une
suave transicidén de la pleza en blanco desde la sec—
cién 82 a la secoidn 88. Ia seccién 88 se superpone
tembién a le seccidn 82 ligeramente en la direccidn
transversal del troquel, cuya finalidad es la de.pro-
porcionar en la unidn de la espiga redonda y el sx-
tremo lobular de la pieza en blanco 25 una suave con-
tinuidad entre las formaciones de rosca 11 laminadas
sobre tales porciones de pieza en blanco. Ia Ultima
superposicidén permite tembién una gradual transicién
en la forma de las secclones tragnsversales de la su-~
perficie de paso de la rosca en tal unidn desde .nna
configuracidn triangular argueada a una configuréf'
cifén circular.

Iag porciones guperficiales deprimidas
planas 92 y 94 se disponen transversalmente junto a
las secciones en arista 82 y 88 respectivamente,en
virtud de 1o cual al laminarse las roscas sobre una
porcibn déla pieza en blanco 25, la otra porcidn de
lza misma permanece libre de acoplémiento con su ad-
vacente superficie de troquel. Esto es importante,
como anteriormente se indica, para permitir gque el
gje de la poreidn lobular de la pieza en blanco on-~

dule con relacidn a las sugerficies de troguel opues-
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tas al laminarse roscas sobre fal porcidn, y permitir
subgiguientemente que la poreidn roscads lobular de la
pleza en blanco gire libre de contacto con la super-
ficie de troquel adyacente al laminarse las roscas
sobre la poreidn circular de la piesza eﬁ blaneo.

Las figuras 28 y 30 ilustran otra modifica-
cién de troquel 100 bastante similar al troquel de la
fig. 11, con la excepcibn de que el troquel 11 pre-
senta aristas en toda su 4rea superficial orientada
hacie la pileza en blanco. El troguel 100 estd éénsh
tituido naturalmente por un par y estd especialmen~
te destinado a laminar rogcas sobre la pieza en»blanr
co T0 de la figura 18, para producir el tornillo, de
mAquina 64 de la figura 16. Se laminan piezas en blan-
co de tornillos con relacidn a lasuperficie de-tro—
quel en arista mostrada en las figuras 28 y 29 en.la
direccién -desde el extremo izquierdo o de arrargue
102, gue tiene una poreidn superficial corta 103{in—
clinads y de entrada de laminacidén, hacia el extremo
derecho o de acabado 104, que tiene una poreidn su-
perficial declinada 105 de salida de laminacidn.la
superficie de troguelamiento en aristas o estriada
estd dividida en 4 cuadrantes prinoiﬁales, o seccio—
nes, que incluyen una primera seccibn 106 extendida
desde el extremo iniclal 102 a una elevacién constan—
te y relativemente elevada por encima de la base 107
del troguel para formar roscas sobre la porcidn de es-
piga redonda recta Tl de la pieza en blanco 70. Una
segunda seccidn 108 se une lateralmente a la seccidn

106 y estd deprimida con relacibn a esta Gltima sec~
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cibn, para permitir gue la porcidén lobuler T2 de la
pieza en blanco ondule entre un par opuesto de su-
perficie de troguelamiento emparejadas 106 gin un
contacto apreciable con una u otra superficie opues—
ta al laminarse las roscas en la porcidn circular
de la piezma en blanco. Ias secciones 106 y 108 son
sustancialmente coextensivas y terminan en la por-
cidn media del trogquel a una distancia suficiente del
extremo inicial 102 para permitir la formacidn de
roscas de una configuracibén deseada sobre la pore-
¢ibn circular de la pieza en blanco del tornilio.:

Una tercera seccidn deprimida 110 se ex?=
tiende longitudinalmente a continuacidn de la sec-
cidn 106 hasta el extremo de acebado 104, Una ciar—
ta seccidn 112 de superficie levantada, de eleve~
cién superiora la de las dos secclones contiguas.
108 y 110, se extiende desde la seceidn 108 al.ex~
tremo de acabado 104, Ia seccidn levantada 112 Te&-~
mina roscas de seccidn transversal lobular de la.
superficie de paso en la.porcién ‘terminal lobular
T2, que penetra en la obra, de la pieza en blanco
70, después de gque se han laminado lasg roscas sobre
la porcidn de espiga ecircular 71 de tal pieza en blan-
co y mientras la porcidn de espiga roscada 71 se ha-
1la libre de acoplamiento con la opuesta superficie
de troquelamiento 110.

Como mejor se v& en la figura 29, la sec~
cibn deprimida 108 estid unida a la seccidén superfi-
cial mis elevada 112 medisnte una seccidn corta e

inclinada 114 de entrada de laminecidn. Andlogamen—
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te, la seccibn levantada 106 se une a la seccidn
deprimida 110 mediante uns seccidn corta e inclina-
da 116, de salida de laminacibn. Ias muescas de las
secciones levantadas 106 y 110 estén representadas
por la linea discontinua 117 de la fig. 29. Proce-
diendo en una direccidn desde el extremo de arranque
102 hacila el extremo de acabado 104, la seccidn 116
de salida de laminacién pbmienza en la misma posicidn,
regpecto a los extremos opuestos de la superficiec de
troquelamiento, en que termina la seccidn 114 dé~aé~
lida de laminacidn, estableciédndose asi ina transfe-
rencia suave de las piezas en blanco desde la s& 5~
cibén 106 de laminacidén de rosca circular hasta la-
seceién 112 de laminacién de rosca lobular. Se -ob-
servaréd tembién gque, andlogemente a la seccidn compa-
rable de troguelamiento 88 de la fig. 24, la seccibn
elevada 112 es de anchura Jligeramente mayor qgue la
seccidn deprimida 108 longitudinalménte contigqé;g
superponiéndose asl a la seceidn 106 para estabiénr
cer sobre la porcidn lobular de una pieza en blaneo
una svave e ininterrumpida continuacidn de la rosca
previamente formada sobre la porcidn de espiga cilr-
cular de la misma pieza en bhlanco.

Como claramente se muestra en la figura
30, la seccidén 112 de superficie de troquelamiento
se extiende generalmente paralela a la base 107. No
hay necesidad alguna de que tal superficie esté trans-
versalmente inclinada, como lo estéd la superficie com-
parable 82 en Los troqueles de las figuras 11 y 24,

porque se dispone un shusamiento sobre el extremo 72
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de entrada en la obra de la pleze en hlanco inieial
70, resultando en la formacibn de une rosca 80 ghu-
sada y progregivamente inacabada, cuando se pasa ls
pleza en blanco 70 a través de un par de troqueles
5. 100 acopladosg.
. En vista del hecho de que los.diéme%ros
de paso de las porciones lobulares de log tornillos,
taleg como los mositrados en las figuras 3 y 20, son
menores que los difdmetrog de paso de las porclones
10. redondas de tales tornillos, serd necesario, cuando
ge empleen trogueles como el mostrado en las f@é@%
rag 28 a 30, inclinar ligeramente uno respecto al
otro en la miquina de laminacién de roscas. Bl 4ngu-
1o de inclinacidn ha de ajustarse de tal maneréiéue
15. el espaciamiento entre los troqueles en el extremo.
de acabado de la seccibn de laminacidn de rosca lo-
bular corresponda al didmetro de paso reducido ﬁgjb
la porcidén de rosca lobular.
. Resultarédn evidentes pars los expertOS‘ehi
20, la materia varias modificaciones del troguel 100 ne-
' cesarias para producir otras. formas de rosca y otros
tornillos que tengan cunalquier relacidn deseada entre
las porciones roscadas circulares y lobulares.
El método de acuerdo con la presente in-
25, vencidn gse caracteriza en lineas generales por la
ingercidn de una pieza en blanco entre un par de su-
perficie de troguelamiento opuestas, ¥, mientraé se
aplican presiones formadoras de roscas a la boreién
de tal pieza en blanco gue penetra en la obra, hacer

30. que el eje de la pieza en blanco en tal porcidén ondu-
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le regpecto a las superficies de troquelamiento
opuestas, generdndose asl una formacibn de rosgea
sobre tal porcidn, gue presenta unas secciones trans-
versales en la superficie de paso de configuracidn
poligonal arqueada. En los mismos troqueles, se apli-
can presiones de laminacién de roscas a una por-
cibn de espiga redonda del eje de la pieza en blan-
co en tal porcidn de espiga y en las superficies
de troquelamiento opuestas, generdndose asi sobre
dicha porcidn de espiga una continuacidn de 1af;og—
ca situada en la mencionada porcidn terminal ds pe-
netracidn en la obra, que tiene secciones transver-
sales circulares en la superficie de paso. Aungue.
la invencidn se ha descrito con referencia a torni-
1llos provigbos de cabezas agrandadas, se entenéeré
naturalmente gue ¢l método es aplicable igualmente
a la fabricecibn de dispositivos roscados y sin -ca-
beza, tales como espirragos, ilnserciones, tornillés
prisioneros y similares. “

. 8¢ entenderd que aunque la presente inven-
cibn se ha descrito con particular referencis a cler—
tag versiones llustradas, no se pretende limitarla
necesariamente @ las mismasg, Se pretende reivindi-
car como invencién todas las variaciones y modifica-
ciones que entran en el verdadero espiritu y 4mbito
de las giguientes reivindicaciones.

N O T A

Degerita suficientemente la naturaleza del

invento, asi como la manera de realizarlo en la préc-

tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
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teriormente indicadas son susceptibles de modifica~
ciones de detalle en cuanto no alteren su principio
fundemental, siendo lo que constituye la esencia del
referido invents y por lo que se solicita patente de
invencidn por 20 efiog en Bspafia: "METODO Y APARATO
PARA TA TFABRICACION DE TORNILIOS AUTORROSCABLESYj
caracterizédndose por lo siguiente:

12 - Método para la fabricacibén de tornillos
auto-roscable provisto de una espiga redonda y una
porcidn terminal lobular y ahusada formadora de vos~
ca, caracterizado por las operaciones siguientéééfa)
formacibn de una pieza en blanco que tiene una oz
cidn de espiga redonda y una porcidn terminal £orma-
dora de rosca; b) nlterior laminacidn de la citada
pleza en blanco entre un par de superficie de troqﬁe—
lamiento opuestas formadoras de roscas, mieniras s
aplican presiones formadoras de roscas a las menéio-
nadas porciones terminal de formacidn de rosca y de
espiga; ¢) y durante dicha laminacidn, por lo meros
mientras se aplica presidn de formacidn de rosca a
dicha poreidn de esplga, el mantenimiento de una dis-
tancia no ondulante entre el eje de dicha pieza en
blanco en la mencionada porcibén de espiga y las su~
perficies de troquelamiento adyacentes, generéndoge
as! una formecidn Ge rosca helicoidel continua sobre
la mencionade porcidn de espiga, que tlene seccio-
nes fransversales clrculares en lasuperficie de pa-
go; 4) y tembidn durante la citada lsminacibn, por
10 menos mientras se aplica presién formadora de

rosca a dicha porcidn terminal, hacer que el citado
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eje de dicha porcidn terminal ondule respecto a las

porciones adyacentes de las citadas superfibies de
troquelamiento, generindose asl gobre dicha porcidn
terminal una continuacidén de la mencionada formacibn
de rosgea helicoidal, que tiene seccilones trensversa~
leg en la superficie de paso lobular de configura-
cibn poligonal arqueads.

28 - Método para la fabricacidn de torni-
1los auto-roscable segin la reivindicacibn 12, carac-
terizado por las siguientes operaciones: a) apiiqg?
cibén de presiones formadoras de roscas simultineaven-
te a dicha poreidn de espiga y a la citada porcidn
termingl de penstracidn en la obra; b) mientras_éq
aplica dichas presiones formadoras de rosca, lami~
nar la citada porcién de espige a lo largo de dné'
trayectoria tal que la distancia entre el eje dg Jdi~

P

cha pieza en blanco en la referida porcidn de agpif
ga y las cltadas superficies troqueladoras sea nbﬂ‘
ondulante en cada revoluclidn de la pieza en bléngo;
generéndose asi mna formacidn de rosca helicoidal -
sobre dicha porcidn de espiga que tiene secciones
frangvergales en la superficie de paso circular; c)

y laminar simulténea-mente la referida porcidn bermi-
nel de penetracidn en la obra a lo largo de una tra-
yectorlia sinuosa en la que la distancia entre dicho
eje en la porcidn de penetracién en la obra y las
citadas superficies trogueladoras ondula en cada re~
voluweidn de la-pieza en blanco, generdndose asi en

la citada poreidn terminal de penetracidn en la obra

una formacidn de rosca que biene secciones transver-
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sales lobulares en la superficie de paso, cuya forme-
cibn de rosca es una continuscidn de la formacidn de
rosca gobre dicha porcidn de espiga.

38 - Método para la fabricacién de torni-
1los aunto-roscable segin la reivindicacidn 12, carac-
terizado por las siguientes operaciones: a) formacién
de una pieza en blanco que presenta una porcidn ter-
ningl de penetracidn en la obra de seccidn transver—
sal poligonal arqueadsa, con un nimero impar de la-
dos argueados; b) y mientras se lamina dicha pieza
en blanco entre un par de superficies de troguela-
miento opuestas, la aplicacibén de presiones forma-
doras de rosca primero a una y luego a la otraAGé-
dichas porciones de espiga y terminagl de penetra-~
cibn en la obraj ¢) y durante la aplicacidn de dichas
presiones formadoras de rosca a la porcidn de espiga,
la laminacibn de la porcidn de espiga a lo largo de
una trayectoria en la que se mantiene una distancia
no ondulante entre el eje de la pleza en blanco en
la porcidn de espiga y tales superficies troquela-
doras, generéndose asl sobre la porcidn de espiga
mencionada una formaciln de rosca helicoidal conti~
nua que tiene secclones transversales circulares en
la superficie de paso; 4) y durante la aplicacidn
de lag citadas presiones formadoras de rosca 4 la
porcién terminel de penetracibén en la obra, la la-
ninacidén de la mencionada porcibn terminal de pe-
netracidén en la obra a lo largo de una trayectoria
en la que el eje de dicha porcidn verminal ondula entre

las mencionadas superficies de troguelamiento opues-



tas, generdndose asl sobre dioha porcidén . terminal

una formacidn de rosca helicoidal que tiene seccio-

nes transversales en la superficie de paso de confisu-

racidn poligonal arqueada con un nimero impar de la~
5e dos arqueados.

48 - Método para la fabricacibn de torni-
1los auto-rogcable seghn la reivindicacidn 32, ce~
racterizado por la operacidnm en la que se forma la
pleza en blanco con una porcién de egpiga principal

10. de seccidn fransversal circular y una porcidn ﬂ%@f
"minal de penetracidn en la obra de secoibn trang- -
versel triangular arqueada. S
5¢ = Método para la fabricacidn de tor-;
nillos autbo-roscable segin la reivindicacibn 48, oce~
15. racterizado por las sliguientes operasciones: a) du-
rante la aplicacibdn de presiones formadoras de ros-

R

ca a dichg porcibén terminal de penetracidn en la..

v -

obra, la leaminacién de $al porcidn terminal a léfi?r—
go de una trayectoria tal que el eje de la pieéq‘éﬁ
20. blanco en la porcidn terminal mencionada ondulajéﬁl
tre las citadas superficies de froquelamiento opues-
tas mientras se mantiene laporcidn de espiga libre
de contacto con cualguiera de dichas superficies tro-
queladoras, generéndose asi en la poreién terminal
25 mencionada una formacidn de rosca helicoidal que tie-
ne seccilones transversales en la supsrficie de pa-
so de configuracibén triangular arqueada; b) y du~
rante le aplicacidn de presiones formadoras de rog-
ca a dicha porcidén de espiga, la laminacién de la

30. citada porcidn de espiga a lo largo de una trayec—
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toria tal que se mahﬁenga una distancia no ondulan-
te entre el eje de la pieza en blanco en la porcidn
de espige y las citadas superficies de troquela-
mienio, nientras se mantiene la pofcién terminal
de penetracibn en 1éobra sustancialmente libre de
contacto con 1aé citadas superficies troqueladoras,
generindose as{ en la porcidén de espiga una forma-
cidn de rosca que tiene gecciones transversales cir-
culares en la superficie de paso, exteriormente tan-
genclales por lo menos a aquellas secclones trarns—
vergales triangulares arqueadas de la porcidn ter-
ninal de penetracifn en la’ obra que estin més cdria
de la citada porcidn de espiga principal. s

68 - Método paré 1a falricacién de tormi-
1los auto-roscable segin la reivindicacidn 48, carac-
terizado por las siguientes operaciones: a) durante
la aplicacidn de-presiones formadoras de roscas a dicha
porcibn de espiga, la laminacién de esta porcidn de es-
piga Q}o largo de una trayectoris en la que la distan-
els entre el eje de la pieza en blanco en tal por-
¢idn de espiga y las adyacentes superficles trogusla-
dores sea no ondulante en cada revolucidén de la pie-
za en blanco, generindose asl una formacidn de rosca
helicoidal en la citada porcidn de espiga que tiene
secciones transversales circulares en la superficie
de pasoj b) y durante la aplicacidn de presiones for-
madoras de rosca a la citada porcibén terminal de pe-
netracifn en ladra, la laminacién de dicha poreidn

terminal a lo largo de una trayectoria en la que:el.

eje de la cltada porcidn terminal ondula respecto
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a las adyacentes superficies tqugeladoras durante
cada revolucidn de la pieza en blanco mientras se
controlan dichas presiones, generdndosge asi sobre
la citada porcidn terminal una formacidn de rosca
ahusada que presenta secciones transversales en la
superficiec de paso de configuracidén triangular ar-
queada, siendo por lo menos aquellas secciones trans-
versales triangulares arqueadas que estén mds cerca
de la porcidn de espiga, interiormente tanzenciales
a las mencionadas secciones transversales circula~r
reg de la superficie de paso.

78 - Aparato para la fabricacidn de torni-
1los ausaroscables, segin el método antes descrito,
consisbente en un troquel de laminacién de roscas
para la laminacidn de una rosca helicoidal continua
sobre un tornillo gue presenta una porcibén de sec-,
cibn transversal circular y otra porcién de seccidn
transversal no circular, cuyo troguel incluye upéica—
ra troqueladora estriada adaptada para formar ré?;
cas helicoidales de tornillo tras la aplioaciénuaé
presidn laminadora a una pleza en blanco de torni-
1lo, cuyo troquel se caracteriza porque la citada
cara troqueladora incluye una primera seccidn de la=
ninacién de rosca destinada a gemerar una rosca he-
licoldal continua que tilene seccionss transversales
circulares en la superficie de paso en una primera
porcibn de la citada pileza en blanco, y una segunda
seccidn laminedora de rosca lateralmente descentra-
da respecto a dicha primere seccidn, para generar

una rosca hellgoidel contlnua que tiene secciones

&



D

10.

15-

20,

L

30.

transversales poligonaeles arqueadas en la super—
ficie de paso, en una segunda porcidn de dicha pie-
za en blanco.

82 - Aparato de laminacidn de roscas se-
zin lg reivindicacidn 72, gque presenta un exitremo
de arranque o iniciacibn, un exiremo de acabado y
una serie de arigtas generalmente paralelas de for—
macidn de roscas, extendidas sngularmente a través
de dlcha cara frogueladora desde el citado extremo
de iniciacidn hasta el extremo de acabado, cuyo sro-
quel se ocaracteriza porqueta) la porcidn estriada’
0 en aristas de dicha cara trogusladora incluye
una primera seccidn laminsdora de roscas dispuesha
para generar ung rosca helicoidal continuse de set-
cidn transversal cirecular en la superficie de paso,
en una porcidn redonda de pieza en blancoj b) y una
segunda seccién de laminacién de rosca longitudinal-
mente espaciada de dicha primera seccidn y dispuesta
para generar una rosca continua de seccidn trans—
versal triangular arqueada en la superficie de paso,
sobre una porcidn triangular arqueada de la pieza
en blanco, de manere que primersmente forme contac~
$0 una de dichas gecciones y luego la otra con la
pieza en blanco cuando ge lamina ésta desde el extre-
mo de iniciacidn o drranque hasta el extremo de aca-
bado de dicha cara tréﬁueladora; ¢) la citada cara
trogueladora incluye también una seccidn entranie
lateralnente adyacente y extendida en toda la longi-

tud de la citada segunda seccidn laminadora de ros-

cas! 4} la citada seccién entrante egtd suficiente~
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mente deprimida con relacibn a la segunda éeccién
citada, para que esta segunda seccidn genere una
rosca sobre la porcidn triangular arqueada de la
pieza en blanco mientras la porcidn redonda de tal
pieza en blanco estd libre de contacto corla mencio-
nada cara troqueladora.

98 - Aparato de laminacidn de roscas se-—
gln la reivindicacidn 78, caracterizado porque la
segunda seceidn laminadora de rosca mencionada eg
lateralmente adyacente y coextensiva con la primssf
ra seccibén laminadora de rosca mencionada, de mane-
re que se lamina simulténeamente una rosca sobres’ sm~
bas porciones primera y segunda de la pieza en blen-
co al laminarse ésta desde un extremo de dicho Hro-
quel al extremo opuesto del mismo, teniendo la super—
ficle de la segunda seccidn citada laminadora de ros-
ca una configuracidn ondulante con relacibn a la *Hra~
yectoria de una pieza en blanco de tornillo laming-
da en toda la longifadNde la citada cara troquelado-

ra, siendo definida Wicha\trayectoria por la mencio-
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