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"Peocedimiento y dispositivo de fileteado
sobre supe:ficies externas cilindricas de

barrags 6 tubos',.

COMMISSARIAT A L°ENERGIE ATOMIQUE, entidad francesa,
residente en: 29, rue de la Fédération, PARIS 15¢,

Frencia.

El presente invento tiene por objeto un pro
cedinmiento de ejecucidn de fileteados sobre la super—
ficie exterior cilindrica de barras o de tubos, asi
como uanispositivo de realizacién de este procedimien

to 6 de un procedimiento similar. Deberd entenderse



10.

15,

20.

25.

.30.

por el término de "fileteado" toda forma que preuenie wn

saliente, nervadura 6 ranura hellocolaal continua en va-
rios relieves de este tipo.situados g intervalos engula-
res igusles.

Conocido es ya el vealizar fileteados de paso
répido sobre la superficie interna de tubos por retrac—
cidn por martilled. Ia aplicacidén principal de este pro
cedimiento consiste en la fabricacién de cafiones rayadog
pera armas de calibre pequefio a partir de piezas virge-
nes tubulares 1isa$. El principio de esta fabricacidén
es bien conocido, asi como las méquines que peramiten eje
cutarlo. Estas mdquinas comprenden verias mordazas girg
torias lisas (en general cuatro) que se.acercan entre si
y se sebaran con ritmo elevado, bajo la accién de un me-
canismo de mando. La pieza tubular no-tratada se intro-
duce entre las mordazas, que-la presionan, la pasan al

didmetro deseado, por compresidén y la imprimen sobre un

‘mandril o "pera" de pequefia longitud mantenida a la alitu

ve de las mordazas y libre en rotacién. EL mandril lle-
va ®n relieve unos salientes que, al producirse el martl
1lieo, ée imprimen en hueco en el acero de la pieza vir-

gen para former el rayado. El mandril, que puede ser de
dimensién apenas superior a la longitud axial de las moxr
dazas, girs guldndose sobre la parte ya realizada Gel rg
yado. ILa superficle externa de la pieza permenece lisa.
Ias mdquinas corrientemente wtilizadas pars estas fabri-
caciones presentan en general un ritmo comprendido entre
3y 10 compresiones por cada giro ‘'de la pleza que lleve

las mordazas; la velocided de rotacidén de esta pieza al-

rededor de su.eje estd comprendida en generael entre 50 ¥
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500 vueltas por minuto. El esfuerzo de compresidén puede
sobrepasar con mucho las 100 toneladas.

Este procedimiento de retraccién por compresidn
presenta numerosas ventajas, en particular la rapidez de
fabricacidn, la ausencia de pérdide de metal bajo 1la for-
ma de virutas, el aumento de la dureza, el excelente aca-
bado. Pero hasta el presente,-su emplec se ha limitado a
la ejecucién de fileteados de paso rdpido (para permitir
el avance del mandril) sobre la cara interna de tubos.

Se estimaba este proéedimiento inutilizable para filetear
la superficie cilindrica externa de un tubo o de una ba-
rra. EL problema es, en efecto, completamente diferente
del precedente; las mordazas no pueden ya ser lisas, pues
$0 que gon ellas las.que debérian reproducir los salien-
teﬁﬂy los huecos del filgteado exterior. La pieza cilin-
drica que ge trata de filetear debe, a un tiempo, poler
desfilar entre las mordazas, girar con ellas cuando estédn
cerradas y presentérse en posicidn adecuada al efectuarse

el cierre. No se ha aportado ninguna solucién satisfacto

‘ria a este probleme hasta el presente, salvo cuando se

acepta wn filefteado muy grosero y la pieza es corta.

La presente invencién se propons la concepcidn
de un procedimiento deiejecucidn'por nartilleo de filetea
dos exteriores Sobre barras o tubos, pudiendo permanecer
la superficie interior de éstog Ultimos lisa y c¢ilindri-
ca 6 ser rayada segun los métodos cldsicos, procedimien-
%0 que conserva las ventajas ya seflaladas para las apli-
caciones existentes de la retraccidn por martilleo.

Con este fin, el invento propone un procedimien

to consistente en particular, al mismo tiempo gue en ani-
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mar unws mordazas, gue giran en blogue en torno a un eje
y presentan un relieve del fileteado que se trata de rea-
lizar, con un movimiento de vaivén radial de ritmo répi-
do hacia el eje y desde ol eje, en arraestrar en relacidn
sinerénice con las mordazes & uno de los constituyentes
de un enlace fileteado que presenta un paso igual al del
fileteado que se trata de ejecutar, en acoplar la pleza
sobre la cual ha de sjecutarse el fileteado, a la otra
constituyente de este acoplamiento, y en atraer dicho pig
zo en rotacidn con respecto a las mordazas.

Ia invencidén propone igualmente un dispositivo
gue comprende, al mismo tiempo qué une miguina cuyas mor
dazas reproducen el relieve del fileteado que se trata de
ejecutar y van asociadas a uh mecanismo que les impone un
movimiento de vaivén de ritmo rdpido radial hacia wn eje
¥y a partir del mismo en torno al cusl giran las mordazas
en blogque; un manguito rotativo en torno a dicho eje, me-
dios qﬁe sincronizan la rotacidén de las mordazas y la de
dicho manguito en torno al eje; un porta-piezas que pre—
senta con el mangwito un enlace fileteado de paso igusl
al del fileteado gque se trata de realizar y de igual sen-
tido, y medios para soliciter al porta-pieza en rotacidén
con resgpecto al manguito y a las mordazas que giran en
sincronismo. ' .

Describiremos & continuvacién una forme de rea-
lizacidn del invento y wma veriante, a titulo de ejem~
plos no limitativos. Ia descripeidn se refiere & los pla
nos que se écompaﬁan, en los cuales:

Ia fig. 1, es wa vista muy esquemdtica en pers

pective qué nuestra la disposicién de log Srganos princi-
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pales de un digpogitivo segtin el inventos

La fig. 2, es una visgsta en secciodn longitudinal
muy simplificade de un dispositivo correspondiente el eg-
quena de la figure 1; '

las figs. 3 ¥y 4,:soh_vistas en seccidn seguin
las lineas III-III y IV-IV de la figurse 2;

Ia fig.'5, es una vista de detalle que muestra
una variacidén de ejecucidn del dispositivo.

Le figura 1, muestra: lag partes de wna mdouina
de retraccidn por martilleo de tipo clédsico modificadas
en el dispositivo segun el invento, asl como log brgenos
que véan directamente agociados a las mismas. Cuatro mor
dazas 10 vén montaaas en unos marfillos 12 montados en
disposicién Geslizante en el sentido radiel en la parte
terminagl anuler de la espiga 14: el d esplazamiento de las
mordazas hacia el eje es accionado por unos rodillos 16
que ruedan sobre une corona externa 21 fija de gran resig

tencia y que presentan un didmetro tal cue hunden los mar

tillos durante la rotacidén ce la espiga. Estos rodillos

vun montados en una corona anular 20 libre en rotacidn.

Ias mordazas del dispositivo segin el i nvento
reproducen-en hueco el relieve del fileteado que se tra-
ta de obtener; es importante anotar que éste fileteado
puede ser de cualguier paso y llevar uno 6 varios filetes,
mientras quelloé fileteados internos enteriornente reali
zados por martilleo no podlan ser mds yue. de paso répidd
(largo con respecto sl didmetro interno de la pileza).

Un punto fijo 22 de la méquina retiene un man
guito 24 en el sentido axial, al tiempo que lo deja li-

bre en rotacién; éste manguito 24 esréd provisto de un &~
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terrajado claxial &l que se trata de realizar y de paso
igual y de igual s entido. Il eterrajado puede presentar
un perfil de filete de cualquier clase y tener un ntmero
de filetes superior ¢ inferior al del fileteado que se irg
te de realizar. _ .

El manguito 24 es arrastrado en rotacidn en
sincronismo con la espiga 14 que lleva las mordazas: ésta
sincronizacidén se ha representado eséueméticamente en la
figura 1 bajo la forma de un simple tirante de enlace 25.
D¢ hecho, el dispositivo real es,.evidentemente, méds com-
plejo y describiremos mds lejos un ejemplo, con referencia
a la figura 2. En el manguito 24 v4 enroscado un tubo fi
leteado 26 porta~pieza uhido por intermedio de un acopla-
niento 28 'a la pieza 30 que se trata de filetear.

Si se supone que el sentido del fileteado que
se trats de eJecutar corresponde al sentido de rotacidn de
las mordazas, se prevé un mécanismo de frenaje 32 pare ejer
cer sobre el tubo fileteado 26 una fuerza de frotamiento -
que permite frenar su rotacidén 6 incluso & etenerla, fuerza
manualmente ajustable mediante una tuerca moleteada 34 que
permite separar 6 acercar las mordazas de friceidén 35. Es-
te mecanismo de frenaje en rotacidén que {debe provoecsr la
traslacidén de la pieza 30 cvando ésta no queda comprimida
por las mordazas 10, vé,montadé-en wa pata 36 que se des-
lize sobre una espiga 38 paralela a la pieza 30.

El funcionamiento del dispositive que acaba-
mos de deécribir se revela inmediatamente: 81 la mdquina
de martillar entra en movimiento sin compresién Ge las mor
dazas de friceidén 35, las mordazas 10, el manguito 24, el

tube fileteado 26 y la pieza 30 giran en blogue. Si se frg
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ne la rotacion ¢e ls pieza 30 con ayuda del mecanis
mo 32, la pieza 30 avanze haclse las mordazas cada vez
que éstas se abren y ls liberen, Cada vez que ias mor
dazas se clerran y apresan la pileza, imponen evidente
5. : mente a ééta el giro en blogue con ellas sin avanzar
¥y las mordazas del mecanismo 32 patinan. Cada vez que
- la pleza 30 es liberades por las mordazas 10, avanza -
girando a una velocidad determinada esencialmente por
la fuerza de frenaje ejercida por el mecanismo. Dada

10. la sincronizacidn en rotacidn de las mordazas 10 y
del manguito 24 y la identidad del paso del aterrajae
do ded manguito 24 y del fileteado que se trata de
ejecutar la pieza 30 se presentard siempre en posi-
cién adecuada frente a las mordazas 10.

15. . h Ias figuras 2 y 4 ilustran una forma de rez
lizacién del fivento que reproduce la disposicidn de
principio indicads en la figurs 1. Pars mayor sim-—
plicidad, las piezes de las figuras 2 y 4 correspon
dientes a plezas ya representadas en la figura 1,lle

20. van el mismo nimero éé referencia.

Volvemos a hallar en las figuras 2 y 3 las |
mordazas 10 montadas en martillos 12 que se deslizan
en la parte terminal anular de la espiga de arrasire.
la espiga gira en una corona anular 20 gue lleva los

25. rodillos 16, libre en rotacidén. La corona 20 es arras

trada por susrrodillos 16 que ruedan sobre la corona
fije externg 21: todaedta digposicidén es cldsgica,
eparte del hecho de que las mordazes presentan el rg

lieve del fileteado que se trata de ejecutar sobre la

30. pieza 30.
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El dispositivo de avance y éde colocacidn en po-
sicién de la pieza 30 v4 montado en una armadura gue pre
senta una brida de centrado 42 que unos pernos,de los que
se ha representado sélo uno, 44, permiten fijar al chasis
de la mdquina. El extremo de empuje 45 de la ngquina ,man
tenido.inmdvil y que constituyé el punto fijo, lleva el
manguito aterrajado 24 por intermedio de rodamientos a
bolas 46-que lo retienen en traslécién siguiendo el eje.
La pieza 30 es guiada y portada ademés por un tubo file

teado 26, el que'vé unide por un acoplamiento 28 de fric

cidén que describiremos mis lejos, y el tubo véd atornillg

do en el manguito 24.

El mecanismo que aparece en la figura 2 de sin

‘cronizacidn en rotacidén del manguito 24 y del anillo 14

comprende una wlea 48 a coplada por una correa 50, mues- <

-cada para no deslizarse, a una polea 52 fijada sobre wn

érbol de transmisidn 54 que puede ser provisto de juntas
de Cardan. Este d4rbol 54 lleva una segunda polea 56 idén
tica a la polea 52, igualmente unida por una corres muesg
cada 58 a una polea 59 de igual didmetro que la polea 48.
Ia polea 59 es solidaria de wna cublerta 60, & la gue -
unos rodamientos 61 retienen en un manguito fijo 62, dg '
jéndglo libre en rotacidén. La cubierta 50 comprende una
ufle radial 64 provista de una muesca en la que ajusta wn
féstago 66 fijado 2 la espiga 14: el mecanismo arrastra
trado por la espiga 14 comunica al manguito 24 una rota
cidn idéntica. En la forma de ejecucidn ilustrada en la
figura 2, la cubierta 60 presenta ademfs un cono 67 de
gula de la pieza 30, que favorece la entrada de ésta en

las mordazas 10.
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Es evudente que serfan ubtilizables otros mecanis-
mos de sincronizacidn, que utilizaran por ejemplo engra
najes constituldos por pifiones de didmetros adecuados;
basta que el arrastre del manguito 24 por el anillo 14
se efectle sin juego, al menos con direceidn de-arras—
tre constante. |

Para que el ajuste.de la pieza en unas mordazas y
su avance tiendan a producirse, es necesario solicitar
en rotacién la pieza 30 con respecto & las mordazas, es
decir, tender a darle una,vélocidad superior ¢ inferiof
a la de la espiga, siguiendo el sentido del fileteado a
realizar.,

E1l dispositivo Que aparece en la figura 2 y en la
4 presenta a tal fin un mecanismo de frenaje 32, similar
al.esquenatizado en la figura 1, y unzmecanismo de arrag
tre en rotacidén de la pieza. Il mecanismq, del que puede
prescindirse si el mecanismo de arrasire se ha previsto
Pare funcionar en ambos sentidos, estd constituido por
dos mordazas 35 montadas en un estribo 36 gque se desliza
sobre una espiga 38. La fuerza de friceidn ejercida es
regulable manualmente por medio del botén moleteado 34
(fig.4) que actua contra medios eldsticos de traccidn
no representados. EL mecanismo destinado a solicitar la
pleza en rotacidén estd constitulda por un motor de velg
éidad regulable 68 (fig. Q)Vunido por un acoplamiento 1i
mitador de par y una correa 70 a una polea T2 fijada al
tubo fileteado 26.

Es ventajoso en ciertos casos el filetear una pig
za provocando una retraccidén global que se traduce por

un alargamiento: se tiene asi la certeza de que la pieza
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22 se ha trabajado a fondo. ILste alargamiento no afecta
al paso del fileteado, puesto que interviene sobre la
parte que no ha entrado aun en las mordazas. Para absor
ber éste alargamiento eventual, el dispositivo que apa-
rece en la figura 2 comprende entre la pieza 30 y el tu
bo fileteado 26 un acoplamiento 28 &stinado a impedir de
modo positivo la rotacidn de 'la pieza 30 dentro del tubo
26, pero a no oponer al deslizamiento axial de la pieza
30 y del tubo més que una fuérza de- friccidn elevada.

Cuando las mordazas 10 se cierran y giran &l
mismo tiempo, la pieza 30 so;idarizada provisionalmente_
con las mordazas en rotacidn y en translacidn se alarga
hacia atrds, es decir, hacia el tubo porta-pieza 26 gue
gira cén élla arrastrada por el acopiamienxo 28. 4l nig
md'tiempo, el acoﬁlamiento se desliza y los extremos del
tubo 26 y de le pieza 30 se acercan, mientraes que las -
mordazas de friceidn 35 (6 el acoplamiento limitador de
par del motor 68,éegﬁn el caso), patinen para absorber
las diferencias dé velocidad de rotacidn.-

Entre las variantes de realizacién gue permi-
ten obtener igualmente un funcionamiento satisfactorio,
gse puede anotar la indicada muy eéqueméticamente en la
figura 5: el tubo porita-pieza 24' es blogueado en rota-
¢idn por medios cualesquiera que 1o dejan libre de des-
plazarse-  longitudinalmente, medios esqﬁematizados bajo
la forma deun enclavamiento deslizante entre m mangui-
to de acoplamiento T4 fijado a le parte %erminal del tu
bo porta-pieza 26' y un Srgano 76, ya fijo, ya giratorio
& une velocidad determinada. Es entonces indispensable
que la pieza 30' pueds desplazarse en rotacidn y en trag

lacidn con respecto 2l tubo 26' cwando la arrastran las
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mordazas, pero ser esolidariza con el tubo 26' tan pron
t0 lo liberan las mordazas 10. La pieza 30' v4 montada
aqul a frotamiento duro en el manguito que no opone a

- sus desplazamientos rn rotacidn ¥ en traslacibn més
que una fuerza de friccidn suficiente para gue ios deg-
plazamientos del tubo porta-pieza 26' se comuniquen In-
tegramente a la pieza 30' fuers de los perlodos en gue
ésta es solidarias de las mordazas.

7 En éstas condiciones, durante cada periodo de
tlempo en que las mordazas 10' se hallan en ajuste sobre
la pieza 30' y la arrastran en rotacidén, el tubo filetez
do porta~pieza 26 avanza con respecto al manguito 24' -
igualmente arrastrado en rotscidn por las mordazas; el
ménguito de acoplamiento 74 inmovilizado en rotacidn avan
za sobre la pieza 30 y ésta gira en el menguito 74, fijo
en rotacién, a la velocidad del anillo que lleva las mop
dazas 10',

Esta variante preéénta con respecto a la solu-~
cién representada en las figuras 1 2 4 un inconveniente
que hace, en general, preferir dsta: el a coplamiento en-
tre la pileza 30 y el tubo fileteado porta-pleza debe ofre
cer una longitud de deslizamiento suficiente para poder
absorber no solo el alergamiento de la pieza, &bido a su
retraccidn, sino también los sucesivos avances del tubo
pdrta-pieza a cada cierre de las mordazas, de donde se de

riva un mayor voltmen de ocupacidn, algunas veces excesi-

"VO.

La realizacién del procedimiento segtn el inven

. 0 en los dispositivos Que acaban de describirse es muy

similar a la estudiada a propésito de la figura 1 y no la
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describiremos: sélo haremos notar gue la presencia del
acoplamiento 28 entre la pieza y el porte-pieza permite
que los extremos situvados frente a éstas se aproximen y
permite, pues, una retraccidn global de la pieza en el
curso del martillado. .
TInnecesario decir que el invento es suscepii-
ble de numerosas eplicaciones: el fileteado en cuestidn

puede estar constitulido por una simple nervadura de pa-

‘50 grende; slempre que se prevea un mandril central li-

s0 que presente un relieve helicoidal de paso grande,
es posible obtener un tubo fileteado a la vez exterior
é interiormente.

N_O0 T &

——

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi como la menera de realizarlo. en la précti
ca, debe hacerse constar que las Gisposiciones anterior
mente 1ndlcadas son susceptibles de moalflcaclones de -
detalle,en cuanto no alteren su principio fundaneqtal-
también se hace constar que el invento se refiere a una
Solicitud de Patente presentada en Francia con fecha 26
de Diciembre de 1967 n? PV.133.979,acogiéndose por lo
tanto a los beneficios que conceden los Convenios Inter
nacionales en vigor,siendo lo qﬁe constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 afios en Espafia,sobre PROCEDI¥ILNIO Y
DISPOSITIVO DE FILETEADO SOBRE SUPERFICIES EXTERNAS CI-
LINDRICAS DE BARBAS O TUBOS"; caracterizéndose por lo
siguiente: | o

12 .- Procedimiento de - fileteado
sobre supérficies externas cilindricas de barras ¢ tubos

con ayuda de mordaza de martilleo que giran en blogue en
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torno a un eje y que Levan wn relieve del fileteado gue
se tratz de realizer y son animados de un movimiento de
vaivén radial simulténeo hacia el eje ¥y a partir del mis
mo, caracterizado porque se arrastra en rotacidén en tor-
no a d;cho eje en sincronismo con las mordazas; wno de
los constituyentes de wm enlace fileteado gue presenta

un paso igual al del fileteado que se trata de ejecutar,
se acopla la pieza sobre la cual debe ejecutarse el fi-
leteado, al s egundo constituyente de éste enlace y se
solicite Qicha pieza en rotacidén con reépecto a las mor
dazas , arrastréndola 6 reteniéndola, segun el caso.

28 .- Procedimiento segun la reivindicacién 1,
caracterizado porque la pieza esAécoplada en traslacidén
al segupdo constituyente por friceidn tnicamente, de mo
do. quse se le permite alarzarse en el curso del cierre
de las mordazas, pero quedes ligada rlgidemente en rota-
cién & dicho segundo constituyente, y por el hecho de
que éste Yltimo es frenado, 0 bien es solicitado en ro-
tacidn con respecto a las mordazas y al primer constitu
yente en un sentido tendente a hacerlo girar menos rdpi
damente que éstos Wltimos, ya sea solicitado en rotzcidn
en un sentido tendente a hacerlo girar mds répidamente
que las mordazas, sesun el sentido del fileteado que se
trata de realizar.

. 3.~ Procedimiento gegin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque dicha pieza s e acopla por friceidn
en traslacién y rotacidén a2l citado segundo constituyen
te y por el hecho de que éste gqueda inmovilizado en ro
tacién y libre en traslacidn axigl.

4.~ Dispositivos para la aplicacién del procedi
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miento segun las reivindicaciones 1 s 3, del tipo que
comprende una méquina cuyas mordazas de martilleo repro

ducen el relieve del fileteado que se trata de ejecutar

¥y védn asociadas s un mecanismo que las impone un movi -

miento de vaivén a ritmo rdpido radial hacia y desde un
eje en.torno al:oual giran las mordazas enbloque, carag,
terizado porque comprende un manguito rotativolgn torno
a dicho eje?é inmovilizado en traslacidén a lo largo de
dicho eje, medios que sineronizan la rotecién de las mor
dazas y la de dicho manguito en torno =l eje, un porte-
pleza que préseﬁta con el manguito wn enlace filetezdo
de paso igual al del fileteado que se trata de reélizar

y de igual s entido, y unos medioé §ara solicitar el pop
ta~pieza en rotacidn con respecto al manguito y & las moy
dazas que girsn en sineronismo.

5.~ Dispositivo segin la reivindicacidn 4, carsg

terizado porque dichos medios de solicitacidn del porta-

pleza en rotacidn comprenden unas mordazas de friceidn
montadas deslizantes a lo larso de un eje paralelo a di

cha piéza Y provistas de medios de ajuste que permiten

- ajustar la fuerza de frenaje en rotacidén que las mismas

ejercen sobre el porta-pieza, -
6.~ Dispositivo segin la reivindicacidén’ 4, ca

racterizado porque dichos medios de solicitaéidn compren

-den wn motor que arrastra al porta-pieza en rotacidén en

el sentido de rotacién de las mordazas a velocidad con-
veniente por intermedio de w acoplamiento limitador de
par, susceptible de patinar.

T.- Dispositivp segln la reivindicacidn 4, ca~

racterizado porque el porta-pieza vé unido a la pieza que
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se trata de filetear por un scoplamiento susceptible
de deslizarse en traslacidén cuando ge somete a un par
determinado.

8.~ Dispositivo segun la reivindicacidén 7,
caracterizado porque dicho acoplemiento solidariza en
permenencia le pieza y el porta-pieza en rotaciédn.

9.~ Dispositivo segin reivindicaciones 5, 6,
7 & 8, caracterizado porcue los indicados medios de
sincronizacidn estdn constituldos por dos $ransnisio-
nes por poleas y correas muescadas de igual paso, in--
terpuestas una entre un 6rgeno soliderio en rotacidn

de las mordazas y wn £rbol intermedio de transmisidn

. ¥ ol oftro emntre dicho drbol de trensmisidn y el mengui-

to.
10.~ Procedimiento y dispositivo de fileteado

sobre superficies externas cilindricas de barras 6 tu-

" bos; tal y como queda sustancialmente descrito en la

presente memorie e ilustrado en los adjuntos dibujos.
Esta memorie consta de quivce: hojas escritas

a mdquina, por una sgola cara,

Madrid,
COMMISSARIAT A L’ENERGIE ATOMIQUE,
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