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>Este invento se refiere en general a un nétodo ¥ apaié%é
paré impartir simultdneamente wnas series alternadas de formas de rog
ca sobre una pieza de trabaao ¥, més particularmente, »e rofiere a un
nétodo y aparato para impartir s;multéneamente wnag series alternadas
de forma; de roseca en que wa forma se extlende radialmente ylacia -
fuera en una cantidad sustancialmente mayor que la siguiente férma -
alterﬂada sobre un véstago de tornillovo similar,

A.La laminacién de roéoas en los véstagos de tornillos o ~
pernos se realiza normalmente mediante trogueles laminadores.de ros=-
cas con acanaladuras p;ralelas, siendo las acanaladuras sustancialmen
te idéntioas de.configuracién. En alguios troqgeles laminadores de ?‘
roscas, los froqueles son movidos de forma recIproca entre si, estan—
do el paso del movimiento de uno de los troqueles en un ligero dngulo
con el oje del otro %:oéuel (que corrientenente os £ijo)

. "El actual métédo y aparaﬁo se refiere al uso de un par de
blogues de troquel que tienen un moviﬁientoArelativo de vaivén én w
plano sustancialmente paralelo.’ A

A'fin de facilitar las &eseadas-fbrm&s de roscag alta y -
baja alterndndose sobre el vdstago a maquinar, se ha éncontrado nece-
éari;Ay deseable proporcionar unas aoanaladuras adyacentes qne tengan
1nmcza1menue diferentes profundmdades en los bloguss troqneladores, -
anchuras 1n101a1mente diferentes y paredea 1aterale~ que coﬁveéégg“; i
dlforentes razonas a lo largo de la longltuu de las respectzvas acana
laduras. Se ha encontrado ademﬁs Jnecesario y,deseable aceptar un am-—i
plio éngulo de acgptaczdn para la aoanaladura que origina la rosca - .
redialmente mayor épe comiénza él mgteriéi del véstago a mdquinar que
se nueve desde su_éstrucfura‘graqular origiﬁal con un movimiento semi
lento mejor que con un cambio brgSco qﬁe podrié oourrir con un dngulo
de aceptacién mds agudé. '

Un objeto genoral de éste invento es facilitar wn métode
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Yy aparato para laminar roscas relativamente-altas y relativamente ba-
Jjas sobre w véstago'de tornillo en una disposioién alterna.

i - Otro objeto de fste invento es.facilitar un método & apa~
rato para producir—roscaénde vornillo del tipo antes mencionado de ~—
wa forma que esrrﬁpida; econémicamente factidble y que facilita wm -
producto de alta calidad uniforme.

Otro objeto més del invento, es proporcionar un método y
aparato del_tipo anteé mencionado en que las herrgmientas puedeh estar
constrﬁgdas por las téonicas normales y con wia éuraciéﬁ relativamqg.
te prolqngada en ugo actual, ‘

. , Lﬁs nuevﬁé caracteristicas de este invehto se fijan con
particularidad en las Reivindicaciones adjuntés. Sin embqrgo, el ine

vento en si mismo tanto en cuanto a su construccidén como a su método

.de operacidén, junto con sus objetos y ventajas adicionales, quedaran

ms jor éoqgggndidoa mediante la siguiante descripeidén de wna reéliza—
cién e:;ﬁecifioa ocon réferancié. a q.os adjun‘cos‘ dibujos en los que:

La Figura 1 es wne vigta sémiesquamética de los blogues
troqueladoreé fijo y de vaivén y de sus relaciones felativgs duranta
ia oporacidn del laminado de las rosgcas,

La Figura 2 es wuna viste en alzado lateral que muestra el
producto obtenible médianto el método y aparato del invento,

La Pigura 3 es una vista en alzado lateral semiesquemdtl-
co del blogue troquelaqor fijo que se muestra en le Figura 1.

‘Ia Pigura 4 os una vista en alzado lateral semiesquemiti-
co similar a la Figura 3 mogtrando el blogue troquelador que se mue—
ve reciprocamente y que se muesira en la Figura l.' ‘

La Figura 5 muestra esquemdiicamentie uﬁa pluralidad de -~
vistaé de socciones en perfil a lo largo de las acanaladuras de los
bloques trogueladores, ilusitrando los variables camblos en profundi-

dad y anchura de las acanaladures a lo largo de la loﬁgitud de lag -
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La Pigura 5A es una vista en seccién longitudinal de las
1£nea§ SA-SA de la Figura 4, signdo de escala cbnsiderablementé agran
| asda. | ' |
) . . Laé Figyras 6A & 6B son wna pluralidad de visias de sec—
'cioﬁés nuy agréh&édas tomadas a lo largo de las reépectivas lineas 64,
6B,6C,6Dy 6B de las Figuras 3 y 4, indicando los varios cambios repre—
sentados a lo largo de las lfneas séccionalés ¥ que ilustran 1§s co=-
racteristicas de le formaocidén de las roscas del troguel con referen—
10 . cia al flujo del material axialmente a ia pieza a maquinar cuzngo le
misma pasa a' través de les 4reas designadas por las lineas 6A-6A a ~
6E-6E (que son perpendicularés a lg formavde»rosca) de las Figuras -
3y 45y

La Figura 7 es una vista en seccibn a lo largo de las 1li-
15 neas T~7 de la Figura 54, |

Son bien conocidos los medios para la alimantacidnAde las
piezas a maquinar para tornillos. para cooperar ooﬂ un par de miembros

de troquel relativamente reclprocos, por lo gue'no sertrataré de ta~

[PV TPIULILI Tt

les medios. Iste invento se rofiere a los bipqﬁés de troquel (10) que.
20 compreﬁden wn blogue troquelador fije (12) y un.bloque troguelador -
con movimiento de vaivén (14). Segtn so muesirs en la Figura 1, el -
bléqpa troquelador (14) es operable'para noverse sustancialmente pa=

ralelo al bloque trogquelador (12) pera laminar roscas sobre una pie-

za de trabajo (16) para facilitar unas roscas de alturas alternadas -
25 altas (18) y relativamente bajas (20) en wna forms simulidnea. Se ob~-
servard que las roscas altas (18) se extienden radialmente hacia Pup-
ra en wna distanpié considerablemente mayor de la que lo hacen las al
‘ternadas rosoas bajas (20). La pieza en bruto ﬁara tornillo (16) tice
ne una punta aguzads (24) y wa parte de cabeiza (22) ranureda en oruz

30 o do otra forma para impartir una rotacién a la pieza. La forma pre-
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{ bado que se desea. Las acanaladuras 26 y 30 segfn se muestiran con li-

cisa de la cabeza (22) y del exiremo de penetraocién (24) puede varisx
se dentro de amplios limites dependiendo de la aplicacién que se de=-
see, por lo que no forma parte del pregente invento.

| Auque los blogues trogueladores (12 y 14) son de distine
tas'longi%udes tétalas como es normal }as caracteristicas esenciales
de cada blogue troquelador son las mismaﬁ por lo que salvo de que se
trate de diferencias espescificas entre los blogues trogueladores se
supondréd que la caracterisbica iaéntioa g6 enouentra en ambos blogues,|’
excepto pars consideraciones de 1as'superfiéies do izquierda y de do-
rocha on mitua oposicién. EL blogue troquelador (12) v el blogue .tro=
quélador (14) estén cada uno formados oon acanaléduras alternadas qu&
son generalmente parélelas entre gl y que difieren una de otra, Las
acanaladuras atraviesan el blogque troguelador en un dngulo predeter—

minado segin se determina por el paso y el didmetro del tornillo aca-

neas llenas en las Figuras 3 ¥y 4 son menoé’profbndas céﬁ rospocto &
las acanaladuras 28 y 32 que s¢ muestran con lineas a trézos. Las acg
naladuras menos profundas transmiten la;forma de rosca (20) sobre ol -
vigtago del tornillo en tanto que las acanaiaduras mds profundas 28
¥ 32 transmiten una forma de rosca (18) sobre el vésfago del tornillo,
Como‘bueda perciﬁirse intuitivamente por las Figures 5 y 54,
cada una de las]acanéladuras (26, 30 y 28, 32) varfan progresivemen—
te de anchura y prpfgndidad a lo large de sw longitud y en diferentes
proporoiones en relacidn uﬁas con otras. Segin se muesira en 1a>Figura .
5, las vigtas en geccidn de perfil fomadas segﬁnlse indieé a lo largdr
de las Eigurasl3 Yy 4, indioan el Eambio progresivo a lo largo de le =
longitud de las acanaladuras, Las Figuias 6A a 6B corresponden a las
vigtas en seoéidn.de perfil y mﬁésfran la reunidén del material del vig
tago del tornillo formendo las Toscas.

- E1 bloque troquelador:fijo (12) tiene una parte de extre—
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| 1adores tienen una superficie de operascién (40) en la que estdn for—

i
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mo penetrente (34) f una parte de rastreo de extremé {36) en que ié
superficie opafante del bloque troguelador estd ligeramente remctida
para facilitar respectivamente la entrada del vistago de tornillo y -
su retirada de entre4los.bloques'troqpeladores como 8s corrients, Ca-
da uno de los bloques troqueladores (12 y 14) tiene wna parie adelga—
zadora (38) donde las acanaladuras son de anchura y profundidad cons-—
tantes durante una predeterminada paéte de la longitud de la acanala-
dura & efectos de rectificar la pieza ¥ la rosoa de tornillo formada
en la misma déspués de formadas lés mismas por los bloques troguela—
dores,

Volviendo ahora a lasyFiguras 54 ¥y T, los blogues troguew

madas las acanaladuras 30 y 32. (Las acanaladuras 26 y 28 son similae
res a las acanaladuras 30 y 32 excepio én gu longitud total absoluta).
La acanaladura 32 para formar la rosca 18 tiene pareées laterales opueg
tas (42 y 44) y wna pared de fondo (46) que oambi; de carfcter en 48
segﬁh ge describird. Como puede verse en la Figura 54, laé paredes la—
terales (42 y 44) convergen progresivamente una haoia otra y la pared
de fondo (46):59 acerca progresivamente a lé'superfié;e de opexracién e
(40), es decir, la ébanaladura se'hace progresivamente menos profﬁnda
en una parte prinoipal de su longitud., Estq se ilﬁbt?a segurq?ante me;
jor en ;a Pigura 7. La acanaladurae 32 puede formarse pasando priQ;;;"
ma herramiénta cortante con wia forma dé contorno como se muestra en
6E en la Figura 5 a tfavés do la sﬁperficie tgoqﬁeladora paralela é

la superficie 40 y pasando después una herramienta cortanie con wia -
forma de perfil tal como se muestra en 1a.Fﬁggra 6A‘a través de la su~
pe:ficie 40 mientras Se mueven 1a_heiramienta.co£taqte ¥y el blogque de
troquel relativamente en forme progresiva en un éngulo entre si de fqi
ma que la acanaladura se haga menos profunda, Después de que la segun—

da herramienta cortante ha agotado la primexa. (por ojemplo una estria
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de 302), la segunde estrfa(por ejemplo una estria de 60¢) que tiene
we. forma’ perfilada como se muestra en 6A queda suporpuesta sobre la
primera estria moviéndose dicha segunda cortadora en wn dngulo de ine
cliﬂacién en relacién con>el blogue de troguel de forma gue ;a profun—
didad de.la acanaladura se combine en la forma de 6B, La estria de 4n-|
gulo mds estrocho forma la superfioie de fondo (48) de 1la acanaladura
¥ la intersecoién donde las dos cortadoras eliminen el material y lo .
combinan en diferentes ngulos se muestra en 50'en~la Figura‘7, sién—
do di%efénte el desnivel de las paredes laterales 42 y 52, causado -
por las distintas angularidades de las dos diferentes cortadoras. la
aoénaladuré 30 se forma por una sola cortadors (por ejemﬁlo de 600),
para faocilitar paredeé laterales (54 y 56) que son convergentes entre
s¥ y wa pared de fondo (58) que se mueve hacia la superficie 40 a una
razén constante a lo largo de su longitud excepto por la parie adelga-
zadora (38).
Segin se muestra en las Figuras 6A a 6B, una piezé inter-
puesta entre los dos bloques troéueladores (12‘y'l4) formaxrd las ros=—
cas 18 y 20, La Figura A es wna vista en secoidn que nuestra ei agru |
pamiento del material aproximadamente al comenzar la operac?dn forma=
dora de las rosocas, Bl dngulo de amplia aceptécidn.de la aoanala&ura.
32 el principio de le apanaladura es eficaz para agrupar el material .
de la pleza para tornill§ (16). 1a Figura‘6B_es una proyeccién a apzo
ximadamente un 304 de‘tranaformacidn de las roscas, observindose que
la parte de rosoa (20b) estd bastante 1lené en tanto que }aﬁarte de'u '
rosca (18b) no lo estd. La proyeccién que se muestra en la Figura 6C
nuestra ia rosca 20¢ casi complet;mente llena en tanto que la 18c no
estﬁ‘formada,'tomandose la proyeceién a aproximadamente un 604 ae la
transformacién de las roscas. Larfroyaccidn que se nuestira en la Fi- '
gura 6D muestra que la rosca 20 no esté completamente formada en tanw-|

to que la parte de rosca 184 estd formada solo aproximadamente en un
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. las adjuntas Reivindicaciones.

90% ¥ la Figura 6E muestra layfo}ﬁacién completa de ambas rosoas 18
¥ 20 en la parte acabéda dél troquel. Las Figuras 6A y 6E son proyec-
cipnes reales éespectivamente de media, tres, cinco y sieté vuelias
de una pieza de‘tééhillo sobre uﬁéhéscalé de treinta veces de tamafio,
Sin emba?go, se comprenderd que en la laminacién de tornillos el por-
centaje de transformacidén en la formacién de las roscas por vuelta de
la pieza variard dependiendo del tamalio dé las pieszas, etc, .

La seccién adelgagadora;(38) del bloque troquelador per;-
nite que la éieza de torni;lo recobre una forma circular desde una - -
forma oval y rectifique las roscas, Las roscas que s fOrmaﬁ por es-
te método se ha comprobado son fuertes y bien formadas.

Segln se muestira én la Figura 6A se observard qué la aca-
naladura 32 tiene una boca ancha que facilita un amplio 4ngulo de =~
acep%acién que inicia la transformacidén del material de la pileza des-
de su orlginal éstrﬁotura de graﬁo hacia la formacién de la roéca nuy
"altg" con un mo@imiento-semisuave nejor que el cambio répido que se
produciria con una'boca mucho més*esﬁrécha. Se obsérvaré adomds que
les acanaladuras 30 y 32 son de @ifarenteé'prpfhndi@gdes a lo largo
de su 10ngitﬁd; Qe diferentes anqhuras también a lo largo de su lon~

gitud y que las acanaladuras convergen en diferentes proporciones, Tam

‘bién se observard que la roseca bqja (20) queda completamenta—fofmada

antes de la formacién de larosca mds alta (18). T

Aunque se ha mostrado ¥y deserito una realizacién especie

fica del método y aparato para la fomacién simulfénea de roscas al-
tas ¥y bajaé sobré‘piezas para tornillos, son posibles muchas modifi-
caciones de los mismos. Poxfcongiguiente, el inventorﬁo queda restrin.
gido excepto en ouanto dbiigue }a-técnica anterior y el espiritu de

t

" En resfinon, la Patente de Introduccifn que se solicita de

bord recaer sobre las sigulentess

Tarr en hpih e et



10 -

. 18

20

25

30 -

i los trogueles y la pieza, desplazando mediante dicho movimiento de los

opuestos, comprendiendo las operaciones de mover relativamente log -

i A Y
-{?\%\?,‘ ’,"_‘5 r‘
%du%;:uu oy
, ~ REIVINDICACIONES - ’
la, UN METODO DE FORMACION DE ROSCAS ALTAS Y BAJAé SOBRE -

UNA PIEZA CILINDRICA EN BRUTO PARA TORNILLO, situade entre wios $ro-

queles opuesfos, comprendiendo las operaciones de mover relativamente |

troqueles y de la pieza el material para las roscas altas on una pri-

mera proporcidén y desplazando en una segunda proporcish el material

‘para las roscas bajas, siendo menor esia segwnda proporcidén que la men|

cionada primera proporcién y'disminuyendo las proporoiohes deol despla
zamiento del material para lag roscas alites y bajas ocuando se conti-
nﬁ# el indicado novimiento de los troqueles y de la pieza,

28, El método segtn la Reivindioacién 1, incluyendo la =
operaoiéﬁ de reducir las respeotivas roscas despuds de la formacidn
de las mismasg ?ara rectificar las rosces ¥ la pieza,

38, Bl nétodo segdn la Reivindicacién 1, en que el movi-
niento relativo de los troqueles y las pieszas ftransmite wm movimien-

to de laminacién & la pieza en un planc paralglo al eje largo de la

piezZa, ,
48, E1 método segin la Reivindioacidn 1, en que la pro-—
porcidén del desplgzamiento del material para formar la rosoa alta es
variada durante la formaoién de la rosoa,

" 58, El1 método segln la Reivindicaoién 1, en que las pro-—

poreiones en que el material es desplazado y se fortan las roscas es-— '

tdn determinadas ﬁor la disminucién de las profundidades, anchuras y
grados de convergencia de las paredes de las acanaladuras formadoras

de las roscas en los troqueles, '

60, Bl método do formacién de roscas altas y bajas mobre

una pieza cilindrica en bruto para tornillo s;tuéda entre troqueles

troqueles y la pieza, desplazdndose mediante dicho movimiento el ma=-

I
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terial para las roscas altas en wna primera proporcidn, desplazdndose

el material para las roscas bajas en una segunda proporoifn quo es ind

ferior a la mencionada primezra propprcidn, ¥y forméﬁdose completamente

las rosoaé bajas antes de formarse completamente las roscas altam,
Te, Bl método segin la Reivindicacién 6, en que las pro-

porciones en que es Qesplaszado el materiai ¥ se forman las‘roscas 5=

tdn determinadas pér la disminucién de las profundidades, anchuras y

- grados de convergencia de lag paredes de las acanaladuras formadoras

de las roscas enflos troéueles.

82, Se reivindica por ﬁltimorcomo objgto sobre el que ha
de receer- la Patente de Intro&uccidn que'se golicita: "UN METODO IE
FORMACION DE ROSCAS ALTAS Y BAJAS SOBRE UNA PIEZA CILiﬁDRICA EN BRUTO
PARA TORNILLOY,

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presen-

“te memoria que conéta de diez péginas mecanografiadas y dibujos que

Be acompaiian,
. Madrid, 24 do Noviembre de 1.967

BERNARDO UNGRIA

. P smele semeens
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