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" La presente invencién se refiere a la fabrica~
cibn de dispositivos de sujecién roscados formador de
rosca 0 tormillos autorosqadores que tiénen ung rosoa
oilfndrica en un fuste de seccidén transversal gircular
y wna rosca cénica en el extremo de entrada en la piezs.
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La parte cénica de la rosca tiene secciones transversa
les lobulares en la superficlie de la raiz o fondo, pa-
80 y cresta y cuya configuracién lobular es continua,

Pero en un grado es disminucién, en los primeros hilos

~ de rosca de la seccién del fuste inmediamtamente adyacen

te a la seccién aguzada. .
El dispositivo de sujeocién o tornillo se
forma laminando a presién entre cabezalea. estampe—
dores para roscas wna pieza en tosco que tiene un
fuste cilindrico de séccién transversal circulér
¥y una seceién extrema de séceién transversal lobuvlar
arqueads que comprende una parte roscada, Los cabe-
zales estampadores para roscas comprenden una parte
de canto longitudinal plana, cuyas partes de canto
plangs se acoplan @ la parte extrema lobular de la
pleza en tosco por 1o que por lo menos las partes
lobular y sguzada o conificada de la pieza. en tose
co se desvién intermitentemente primero en wma di-
reccitn y despubs en la direccién opuesta. Debido
a dichas desviaciones del extremo de la pieza en
tosco se produce wna rosca conificada lobular en
la parte aguzada o conificada de dicha pieza en tos

€O,

, El presente invento se refiere a }a fapri—
cacién de dispositivos de sujecién Formadores de la
rosca, o tornillos sutoroscadores o tornillos para
chapa, mediante aparato empleado para su fabrioca-
¢ibn, _ |

Ya se conbcen los tornillos auntoroscado-
res que tienen en general extremos de guia lobulares
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ne secciones transversales con una superficie de

paso arqusada poligonal, en la mayori{a de los cesos
tridnguler, oara exigir un minimo de par motor. Di~
chos tornillos pueden tener una parte de fuste prin-
cipal de seccién transversal circular para disponer
de wna resistencia mdxirma de retencidn, No obstante,
un tornillo que fenga una seccién transversal de sy
perficie de paso lobular especificada por toda su
rosca tiene una cierta ventaja resnecto a un torni-
1lo que tenga seccicnes transversales de supsriicie
de paso lobular solamente en el extremo de guia del
tornillo, en el sentido de que el formedor se pucde
fabricar laminando & presidn una pieza en tosco si~
milarmente configurada entre los llamados cabezalas
estampadores pera rosca, planos, de tivo normal,Hag-
ta el momento presente los tornillos que fenian ua
cuerpe redondo y una parte extrema lobular se tenidn
que fabricar utilizando troqueles especiales, Dichkes
troqueles especiales no solamente ‘son costosos &g

fabricar, sino que también su montaje es dificil en .

- la mdquina wara obtener resultados totalmente satisfac-

forios, No obstante se ha reconocido que un tornillo

que tenga seccidn transversal de superficie de raso

lobular solamente en el extremo de guia y secceiones
Y

transversales de superficies de vgso circular en la
parte principal del fuste es una forma convenienbte
de tornillo para ciertos usos porgue exige un paT

motor minimo pero tiene una mdxima resistencia éeé



5e

10,

15.

20.

25,

30,

387335

retencién, ,
Por consiguiente, el presente invento pro-

- porciona un metodo nuevo y perfécoiahado para- fabri

car un dispositivo de sujecién roscado o tornillo
sutoroscador, que tiene una parte extrema delantera
conificada roscada lobular y una secoién de fuste
rosogdo circular, El procedimiento del invento ofre .
ce ventajas sobre procedimientos anteriores en la
fabricacién de dicho tornillo en el sentido de que
se pueden emplear cabezales estampadores para ros-
cas de tipo barato para roscar o laminar a presién
la rosca en la parte extrema formgdorg de ia rosca
de penetracifn en la pieza que se ha de Lujetarvb“
fijar con el tornillo. Otra ventaja que ofrece el
procedimiento del 1nveﬁto es que la pieza en tosco
que se lémina a presitn entre los cabezales esbam—
padores mencionado se puede fabricar de alambre‘o
varilla redohda. Otra ventaja adicional es que el’
trogquel de cabeza ubilizado para reformsr la pie-
za en t0sco para darla su forma final antes de la
laminacién a presién puede ser de constrﬁcéién ba~
rata qtilizando una cavidad cilindrica prinecipal.
que tiene en su parte inferior una seccidén corta
de extrusién de secciédn trﬁnsveraal lobular,
Segtn la invencién, para formar el tor--
nillo se lamina a presién una pieza en tosco que

tiene una parte de fuste cilindrica, una parte de ex

tremo delantero lobular arqueada que ‘comprende una Sec

cién roscada, cuya operacién de laminacibn se efectfim
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entre los troqueles o cabezales estanpadores men-

" cionados de modo que la parte estriada del troguel

para formar la rosca se .superpone a las partes Ge
fuste conificada de la pieza en tosco y una partbe
superficie del troquel sin estrias prdcticamente 1li-
sa se pone en contacto con la seccidn lobular de l1la
pieza en tosco, A medida que la vieza en tosco se la-
mina entre los cabezales eslampadores, la presidn
aplicada por las superficies prdcticarmente lisas del
froguel hace que. el eje de; extreno delanterc dc la
pieza en tosco oscile entre caras opuestas del tro-
quel .durante cada revolucién de la pieza en tosco,
cuya oscilacidén pasa a la parte adyacente de la pie-
za en tosco con lo que se forma una rosca ténica con
las secciones transversales de superficie de paso
lobular arquedds convenientes en la seccién antoros-—
cadora de la pieza en tosco, .

E1 tornillo resultante del invento formado

‘por el procedimiento mencionado se caracteriza npor—-

que comprende ung parte recta cilindrica de fuste gue
tiene una rosca cilindrica y una seceibn de gﬁia

que tiene un hilo de roéca cénica hacia el interior
de seccién transversal en um grado progresivenante

menor sobre la parte del fuste inmadiatamente ad-

_ yacente a dicha seccibn de guila conificada o aguza-

da,

Segun otro aspecto del invento, se Propor-

. ciona un nuevo troquel encabezador para dsr forma

a la pleza en tosco, que comprende una cavidad de

molde cilindrica exterior felativamente larga de sec-

POOR
QUALITY
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cién transversal circular, una cavidad de molde
interior relativamente corta con la seccién trans-
versal lobular arqueada conveniente, aguzdndose las
varedes de la cavidad de molde eiterior para fun-—
dirse swavemente con las varedes laterales de la ca-
vidad de molde interior,

' Segun otro aspecto del invento se propor-
ciona un nuevo cabezal estampador para roscas que se
uwtiliza para laminar a presidn roscas en la citada
pieza en tosco, comprendiendo cada uno de los trogue-
les una primera parte éstriada que tiene estrias al-
ternas y canales adapbados para superponerse a las
partes eilindricas recta y conificada o aguzada de la
pieza en tosco, Ias partes de borde longitudinal ex-—
terior de dichos trogueles o cabezales estampadores
es précticamente lisa y estd adaptado ﬁara BUPETO=
nerse 2 la extremidad lobular de la pieza on tosco,-
Las partes de borde longitudinal mencionadas pusden
consistir en elementos separados montados a 1o larso
de las citadas primeras pertes del cahezal estampa-
dor,

Otras ventajas adicionales del tornillo, el
procedimiento y el avarato del invento comprende
el uso de utillaje simplificado en la fabricacidn
del tornillo, en el sentido de que: (1) no se necesi-
ta un trefilador de configuracibn especial no circu-
lar; (2) no son necesarios rodillos alimentadores es~
peclales para alimentar cl alambre o varilla on el
troquel encabezador; (3) no se necegita cuchilla espew

cial; (4) no son necesarios manguitos retencdores egw
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peciales; (5) y no se necesitan emplear ufietas alimen-

tadoras especiales, cuyos dispositivos mencionados son
necesarios en procesos de elaboracidn anteriores al
invento, ’

En resumen, los principales objetos del ine-

vento consisten en proporcionar: (1) wn dispositivo

de sujecién roscado o tornillo autoroscador de coniigu~
racibn consistentemente uniforme dentro de tolerancias
limitadas con una parte roscada de fuste con secciones
transversales de superficie de paso circular y una ssc-~
cibén de guia conificada y rogeada con secciones trans-
versélés de superficiec de paso lobular arqueada; (2)
un procedimiento simplificado y de bajo costo para
fabricar el tornillo mencionado; y(3) utillaje simpli-
ficado y de bajo.oosto para llevar a cabo el procedi-
miento mencionado, que comprende cabezales estampzdo
res-para roscas y un troguel encabezador, 7

Los objetos y ventajas citados. del presen—
te invento resultardn mds evidentes por la descripeidn
detallada que sigue tomando como referencia los dibu-
jos adjuntos, en los que:

La figura 1, es una vista de costado de

‘una pieza en tosco iniecial de la que se forma el tor-

nillo del presente invento,
. ILa figura 2, es una vista frontal dec la
pieza en tosco de la figura 1,
Ia figura 3, es una vista de costado de
la pieza en tosco del tornillo después de” 1la operaciin
de -formacién de la cabeza y aguzamienta de la punta,

Ta figura 4, es una vista parcial tomada
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de la figura 3, .

La figura 5, ¢s una vista parcial frontal
tomada a lo largo de la linea 5-5 de la figura 3,

La figura 6, és una vista de costado de un
tornillo segin el invento,

Ia figﬁra T, es una vista parcial esquemd-
tica tomada a lo largo de la linea de corte transe
versal 7-7 de la figura 6, ,

Q Ta figura 8, es una vista parcial frontal
tomada a lo largo de la 1linea 8-8 de la figura 6.

Ia figura 9, es una vista fragmentada de
costado y una vista frontal de una pieza en tosco
seguin otra modificacidén del invento,

Ia figura 10, es una vista en secoidn
tomada a través de un par de cabezales testampadores

segin el invento, con la pieza en tosco del tornillo

de la figura 3 insertada en una .relacibén de separa~ -

¢ibén entre dichos cabezales,

Ia figura 11, es una vista en seccidn de
los cabezales de la figura 10 despuds de heberse
formado los hilos de rosca en la pieza en ‘tosco,

Ia figura 12, es una vista fragmentada en
seccién gue ilustra una elfaya intermediz en la for-
macién de la rosca en la pieza en ‘tosco del torni~
1llo,

Ta figura 13, es una vigta frontal esgucmé-

tica de 1los cabezales estampadores de la figura 11 al

comienzo de la opcracidén de laminacién de la rosce

sobre uwna pieza en tosco,

.



Ia figura 14, es una vista en seccidn toma-—
da a través de un troquel cncabezador pura dar Lfor-

. : ma a la piezd en tosco de la figura 3 e ilustra la

e " figura en tosco dentro de dicho troguel,

lLas figuras 15 y 16 son vigtas parciales
tomadas respectivanente a lo largo de las lineas
de corte transversal 15-15 y 16-16 de la figura
14,

10, Ta figura 17, es una vista de costado de
una pieza en tosco de tornillo segin otra modifica-
cibén del invento.

La figura 18 es uma vista frontal parcial
de la pieza en tosco de tornillo de la figura 17,
15, Ta figura 19, es una vista de costado do
uma pieza en tosco de tornillo segin una modifica-
cién adicional del invento.
' La figura 20, e¢s una vista frontal parcial
o de la picza en tosco ilustrada en la Tiguwra 19,

20. La figura 21, es una visgta de costado de
un ‘tornillo segin el invento,

Ia figura 22, es una vista frontal parcial
del tornillo ilustrado en la figura 21,

La figura 23, es una vista de cosbado de

25, una pieza en tosco de tornillo segin otra modifica-

ci6n dol invento, situada entre un par de cabezales
egtanpadores para roscas también sog&n.ﬁtra modifica
cibn del invento,
. La figura 24, es una vista fragmentada e

30. ilustra la parte exitrema de un tornillo formado de la

LY
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plega en tosco ilugtrada en la figura 23 junto
con parte de los cabezales esbampadores para ros-
cas,

Ia figura 25, es vna vista fragmeniada

gue ilustra la parte extrema de un tornillo segin

‘otra modificscién del invento ssi como partes de

un par de cabezales estamprdores para roscas emplea-
dos péra rroducir el tormillo ilustrado en la figu-~
ra corresuzondiente & ésbe disvesitivo,

La figurs 26, es una vista de costado que
ilustra uwn tornillo segVn otra modificaciébn -del
invento; y ' :

Ia fizura 27, es una vista en planta de

un cabezal estbarpzdor psra rosca gegin el inven-
to. 7

Tomendo como referencia los dibujos,se
ilustra en la figura 6 vn tornillo formador de ros-—
ca 10 segun una forma del invento, gue tiene una
cabeza de apriete exagonal alargada 12 con una ha-
se con collarin de arandela 14, una seccibn vrinci-
pal de fuste roscado 16 y una seccidn extrems delan~
tera de penetracidén en la piera a sujetar 18, ds
la cudl por lo menos una parte estd roscada, Ia sec-
cidn dcl fuste 16 tieno una formacidén de hilo de roo-
ca laminado cilindrico y uniforme, mientras que
la seccidn 18 tiene wma forrmacién de hilo de ros-
ca laminado que estd conificada y es ung continva-~
cién de la formacidn del hilo de rosca del fuste
16, Ia seccién del fuste 16 es gencralmente cilindri-~

ca y su forgpacidén de hilo de rosca tienc seccioches
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transversales de superficie circular en la ofesﬁa,
paso y fondo, segun se indica con payor claridad

en la figura T, El extremo delantero o seccidn

de guia 18 ‘tiene un hilo de roseca conificado con
secciones transversales de superficie de la cresta,
paso y fondo generalmente lobulares., De un modo mdg
egpecifico estos hilos de rosca conificados tienen
forma tridngular arqueada en ésta modificacién y com
prenden lados arqueados 24 que se funden en lbébulos
de pequero radio arqueado 26, segin se ilustra con
mayor clarided en la figura 8, La altura de los hi-
los de rosca en la seccibn de guia 18, se hace prozre-
givamente menor en la direceién que parte del fus-
te hacia el extremo delentsro 20 y se reduce gradunal-
mehte antes de alcanzar dicha extremidad,produdiendo
la parte de punta sin roscar 22. Esta rosca conifi-
cada 18, en 4ste caso, tiene crestas relativamente
afiladas casi totalmente desarolladas en toda su
longitud, por lo menos en los lébulos de las seccio-
nes transversales de la rosca, aungue los fondos

23 de dicha rosca conificada se vuelven progresiva-
mente mds truncados hacia el exbremo de penebracién -
20 segun resultard evidente observando la figura 6,

' Refiriéndonos a la figura 8, es evidente
que los lados arqueados 24 de l8s secciones trans-—
versales lobulares en la scccién de guia del tornillo
tienen un relieve radial si se compara con las sec-
ciones trangversales del fuste principal, cuyo relie-
ve se hace progresivaﬁente menor cuvanto mds se acer—

can dichas secciones transversales lobulares al fus—



te priﬁcipal. Con ello se consigue una suave transi—f'
cién entre los hilos de rosca de la seceidn del fus—
te ¥ los hilos de rosca lobulares en la seccidn de
guia, Por razmones que resultardn evidentes mds ade-
De lante, los hilos de rosca en la seccidén prineipal
del fuste mds vrixima a la seccifn de guia pueden
ser también ligeramenie lobulares a causa del Proce~
dimiento particular de fabricacidén que se describird
més adelante, No obstante, la mayor parte de los hi=
10. los de rosca del fuste tienen secciones transversales
de superficie de oaso cireular con lo que tienen une
médxima resistencia de sujecién,
Aungure la modalided wnreferida ilustrada
tiene hilos de rosca en la seccién de guia de sec-
15, cién transversal de superficie de paso tridngzular
argueada, dichas secciones transversales dGe la super-
ficie de &30 pueden tener‘cualquier seccidn trans-—
versal lobular arqueada que tenga un nimero impar
de l6bulos argueados y lados argussdos intermedios,
20, Ho obstante, en la prdctica, dichos 16bulos no excede~
rdn de einco en ntmero al objeto de que el tormillo
exija un nar motor bajo pard su introducceidn
la pieza en tosco en la que se laminan losg
hilos de rosca para oroducir el ftornillo de le fTigu~
25, ra 6, se ilustra en las Tiguras 3,4, y 5. Dicha pie~
za en tosco se forma de una pieza de alambre o vari-
lla representada por el mimero 29 en las figuras 1
y 2 -y comsrends 1la caheza agrandada 12 y collarin
de arandela 14 del tornillo acabado, una seccilm

30, cilindrica de fuste 30 de secclén transversal cirenlar,
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una seccibén de extremo delantero que comprende uns

parte de guia 32 de seccién transversal iridegulsr
arqgueada lobular y una parte intermedia conifica-
da de transicién 34, ILa nerte del extremo delantzro
18 del tornillo acabado de la figura 6 se forna =
partir de las partes 32 y 34 de la pileza en tosco

Ia extremidad 32 tiene seccionss transversales gene-

‘ralmente en forma de tridngulos arqueados equildte-

ros que tienen lados arqueados 31 cuyos lados se Ffu~

sionan en lébulos intermedios 33, Por la figurz 5

resultard evidente que el eje 35 respecto al cudl
se disponen simétricamente las secciones transverss-
les lobulares de la seccibn de guia de la pieza en
tosco en una continuacidén del eje de la seccidn de
fuste de la pieza en tosco y se observard tambidn
que los 16bulos 33.de la seccidén de guia descensan
practicamente en la superficie de una proyeccidn
axial de la superficie cilindrica del fuste 30 por
lo gue los 16bulos 32 formen uvna continuacién axial
aproximadamente en linea recta de la superficie.
Refiriéndonos a la figura 5, el relieve
radial mdximo o excentricidad de la seccién de guia
con respecto a la seccidén del fuste se encuentra on
el punto medio de cada uno de los lados argucadcs i1,
la magnitud de excentricidad o relieve, de los Jados
31 puede variar, por ejemplo de 0,3 a 0,6 veces ¢l

paso del hilo de rosca en el tornillo. Esta relscidn

" variarian ain en los tornillos conocidos como torni~

llog de hilo de rosca espaciado, Néaicamente e com-

prenderd que éstas cifras sirven solamente de ejemplo

o
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rara una pieza en tosco de un tamafio dado y es
indudable que otros valores de excentricidad produ-.
ciffan también tornillos précticos sestn el invento.
Ta seccibn de transicidn conificada 34
del fuste no necesita tener una configuracidn espe-—
cial en seceibn transversal, Por ejemplo, aunque la
superficie que definen la seccidén 34 de la pieza en
tosco ilustrada se curvan en seccién transversal pa-
ra ser concentricas regpecto a la curvatura de los
lados argueados 31, dichas superficies podrian estar
conificadsas realmente., Por conificacidn se entiende
que la curvatura de dicha superficie de transicibn .
en seccidén transversal seria realmente concéntrica
respecto a la curvatura superficial del fuste 30,
Segin se ilustra en la figura 9, la seccidn.de la
punta delantera indicada por el ndmero 36 tiene wna
seceidn transversal lobular arqueada segun indican
los nYmeros 31, 33 en la figufa 5. Ia seccién de
transicién 37 con la conificacidn se curva en sec—
cidén transversal concéntrica con el fuste redondo
38. La transicidén conificada puede ser de hecho Pre-
ferible en muchos casos porque ge puede formar con
ubtillaje menos costoso, )

Tanto si la seceién de transicién de la
pieza en tosco es de seccidn transversal lobular
argueada ssgun se ilustra en la figura 3, 6 cénica
segin se ilustra en la figura 4, los hilos de ros-
ca Tormados en dicha seccidéntendrdn una seceién ‘
tr-nsversal prdcticomente igunal secgin se ilustra

en la figura 8, : o

-,
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Esto se debe al procedimiento de fabricacidn que se
describird mds adelante,

Segin resultard evidente, si la parte agu-
zada de la seccidn del extremo delantero de 1a pieza
en vosco es de seccidn transversal lobualar arquea-
da, similar a la ilustrasa por las linea 31,33 en
la figura 5, la iongitud axial de la seccién extrera
de pared lateral recta 32 pﬁede ser mds corta que
gi las superficies de aguzamicnto hacia el interior
34 de la pieza en tosco se conformardn a una super-
ficie cénica, Ademds, si las sunerficies de aguza~
miento hacia €l interior 34 scn de seccibn transve:-

sal lobular arqueada y si el dngulo de inclinacidn

‘hacia el inferior es muy gradual, dicha superficies

pueden continuer précticamente hasta la extremidsd
delantera de la parte extrema de la pieza en tosco,
No obstante, es importante que una seccidén de lon-
gitud sustancizl de la parte del extremo delantero
de la pieza en tosco sea de seccibn transversal 1o~
bular arqueada, tanto si tiene lados paralelos en=—
tre si, sogﬁn’se ilustra en la figura 3, como mi

80 inclinan ligeramente hacia ol interior,

La anchura mdxima de la exbremidad delane—

-tera de la pieza en tosco no deberd ser sensible-

mente mayor que el didmetro del cilindro del paso
de la rosca que se forma en la parte principal del

fuste del tornillo acabado, aun cuando puede zer -

“menor, E1l cilindro del paso o cilindro primitivo

de dicha rosca se indica por medio de lineas de

puntos 16a en las figuras 6 y T.-
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La pieza en tosco inicial de las figuras 1

Yy 2 se transforma a la configuracidn ilustrada en
las figuras 3 en un troguel encabezador, segin se
ilustra en las figuras 14 a 16, E1l troquel compren-
de una parte de refusrzo 44, adapbtada para montarse
en uvna maquina encabezadora de tornillos normal,que

tiene una parte cilindrica de introdvccidn del tro-

quel 46, La viega postiza de trogquel comprende una

cavidad de molde exterior 48 de scccidn transversal
cireular para alojar la nieza en tosco cilindrica 29,
ILa nieza postiza de troquel coopcra con una o nds
machos méviles encabezadores 50 de la mdquina de on-
cabezar para recalear y dar forme & la cabeza agran-
dada Ge spriete 12 y collarin de arandela 14 en un
extremo de la nieza en tosco inicial, La cavidad de
molde comnrende también una secoidén de transicidn 47
de seceidn transversal decreciente para former la
seccidn de transicidn aguzada 34 de la pieza en fog—
¢o y uwna parte corta lobular de paredes paralelas

49 cuyas parcdes se conforman & la configuracién lo-~
bular arqueada que se desea dar a la seociép de guia
32 de la pieza en tosco, segin indican las lineas, 31,
33 en la figura 5 & cualquiera de las otras Tormas
lobulares descritas mds adelante, El troquel estd
provisto tambidén de una pieza postiza de relieve 51
por detrds de la pieza postiza de extrusién 46 y una
pieza postiza de casguillo de guié 53 dentro de la
cudl queda montado avnropiadamente el extremo de vn
pasador extractor 52 de movimiento axial alternativo

para expulsar el troquel encabezador la pieza en tose
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co formada,
_ En la figura 10 se ilustra un par de tro-
queles o cabezalesg estamnadores para roscas 56,
57 segin una modificacidn del invento, represen-—
tados senarados por razones de comodidad, que s8
utilizan para laminar los hilos de rosca en la pie-
za en tosco de la figura 3, Estos troguelcs o cabe-
gales estampaores son generalmente planog, al me-
nos en una direccibn que se extiende a lo largo de
la longitud de la pieza en tosco, 0 sea transversal
a los troqueles, Cada troguel tiene una serie de
estrias o vértices 58 y canales o fondos 60, estan-
do dicefiados las estrias y los canales para fornar

una rosca cilindrica en la seccién de fuste 30 de

la pieza en tosco y una rosca cénica con cresta

$otalmente desarrolladas en la seceidn aguzada de
transicién 34 de la pieza en tosco pero con una
altura de hilo de rosca gradualmente en digminucién
en direccién al extremo romo de penetracibn del
tornillo 32, Se Observara que las crestas de las és~
trias o vértices del troguel 58 descansan todas en
el mismo plano, © sea, geglin se observard en la
figura 10, a 1o largo de la misma linea recta 62,
Ademds, en aquella parte de cada troguel adyacente
8 la seccifn aguzada 34 de la pieza en tosco, la
profundidsd de los canales o fondos disminuye pro-
gresivamente en direccidn al borde inferior de los
troqueles, segin se observard en la figura 10,aun
que el fondo de dichos canales permanece definido

segin indica el nidmero 61, No obztante, las crestas

P
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59 que descansan adyacentss a la seccibn de tran~ "
sicidén de la pieza en tosco se vuelven oprogresi-
varente mds truncadas en direceién a la extreni-
dad sin rosca hasta que finalmenie las crostas pro-
gresivarente aplanasdas se confunden con la parte |
de filo liso o prédcticamente liso 64 de los troque-~
les, Las partes de filo 1liso 64 se supsrponen a
la parte del extremo 32 de la pieéa en tosco y se
extienden tanbién en el mismo plano o linea 62 que
las crestas de las estrias de los troqueles 58,4si,
cada troguel se puede decir que estd compuesto de
ror lo menos dos parites distintzs de molde que com-—
prenden una primera seccibn de molde con estrias
0 vértices y canales o fondos que se extienden eon
una anchura del trogquel que correéponde practicamen~
te a la longitud de la parte roscada de la piegza
en tosco, y una segunda parte superficial de borde
lisa o prdcticamente lisa 64 del troguel,-

E1 tornillo de la figura 6 se fabrica ubi-
lizando el utillaje descrito segin el procedimiento
siguiente:

En primer lugar la yiez2 en tosce cilindri-
ca inicial 29 se transforma en la pieza en tosco de
tornillo ilustrada en la figura 3 por medio del
troquel encebezador ilustrado en la figura 14 én.una
méquina encabezadora normal, Ia pieza en tosco del
tornillo se traslada entonces al laminador de ros-
cas nrovisto de los cabezales estampsdores para ros-
cas 56 y 57, A pesar de que se han decrito e iluge

trado los cabezales estanpadores 56 y 57 como si fue

-



5.

10'

15,

20,

25, .

30,

- 387375 (4%

ran planos, eg evidente que pueden ser también ca-

bezales estampadores del tipo rotatorio, La opera-
cién de laminacién apresidén de la rosca se descri-
be con relacibén a las figuras 11, 12 y 13.
Refiriéndonos en orimer lugar 2l crdguis
esqgeméﬁico de la figura 13, los eleuentos de supcr-
ficies paralelas 56, 57 representan las supverficies
varalelas opuestas de los cabezales estampadorves pa-
ra roscas, ILa parte de fuste de la pieza en tosco el
tornillo estd indicada por ‘el nidmero 30, mientrus que
la parte del extremo de 1a pieza en tosco de forma
tridngular arqueada estd indicada por el ntmero 32,
Se observard que a pesar de que la svperficies de los
trogueles 56 y 57 estdn en contacto con los lados
didmetralmente opuestos del fuste 30, solamente el
16bulos superior 33 de la parte del extremo 32 de
la pieza en tosco estd en contacto con el troguel
superior 56, mientras que la superficie inferior 31
de la parte 32 estd separada de la superficie del
troquel 57 segin indica el espacio 68. Sufiongamos
que se anlica ahora presibén a la pieza en tosco
del tornillo entre los trogueles 56 y 57. Como lag
superficies de los trogueles 56, 57 se acoplan & 1a
parte redonda 30 de la pisza en tosco, se formardn
canales correspondientes a las cestrias.o vériices
de las superficles de los btroqueles en los lados
opuestos de la pieza en tosco 30. No obstante,
como la parte 64 del troguel 56 que estd en contacto
con el lbébulo 33 de la parte extrema 32 es lisa,

no puede penetrar en el metal del lébulo 33 y, por lo
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tanto, la parte del exbtremo 32 de la pieza en tosco
se desviard hacia abajo, segim se puede obgervaer

en la figura 13, en la direccidén que indica la fle-
cha 66,

IEn la figura 12 se ilustra una pieza en
toseo de tornillo que tiene hilos de rosca formados
tan solo de una forma parcial entre un par de troque-
les opuestos 56, 57 al comienzo de wuna pasada de
laminacién de la rosca., Esta vista ilustra adicional-
mente la forma en que la parte del extremo 32 de la
pieza en tosco se desvia hacia abajo, segin se ob-
servard en la figura 12, debido a la presidn de la
parte de superficie lisa 64 del troquel superior 56
contra el 1ébulo superior 33 de la parte extrens
32, Dicha desviacién de la parte extrema de la pie-
za en tosco tiene luzar cada vez que uno de log 16—~
bulos ge pone en contacto con uno u otro de los tro-
queles 56, 57. En otras pelabras, el eje 70 de
la parte exbtrema delantera de la pieza en tosco del
tornillo se desvia hasta alcangzar una posicidn sezin
indica el ndmero 71 cada vez que uno de los lébulos
se pone en contacto con una de las partes Ge borde
de superficie ligas 64 de uno de los troquelés . B
eje de 1la parte del extremo delantero de la pieca
en tosco oscila por lo tanto de una forma prdcticaments
continva o girada alrededor del eje 70 d& la parte
trasera de la pileza en tosco del tornillo indicaaa
por el nimero 30, primero hacia un troquel y despuds
hacia el otro, Ta linea de movimiento de la parto'

degviada 71 del eje durante lu operacidu de laming~
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cidén del hilo de rosca es por lo tanto de naturclesza
ginuosa u ondulante, E1 resultado es que la rosca
conificada hacia el interior formada en la parie
del extremo delantero de la pieza en tosco, sasin
ge indica en la Tigura 3, que comprende cl resalto
aguzado 34, queda provista de configuraciones cuper~
ficiales en el paso, fondo y cresta de configura-~
cifn en seccidn transversal srqueada y tridngulsry
prdcticamente similar a la configuracidn en seccidn
trangversal de la parte del extremo orizinal de
la pieza cn ‘tosco,

La figura 11 ilustra el tornillo con &1
hilo de rosca précticamente complesto ¢ inmediatamen-—

te antes de la expulsidén del tornillo dec entre

-los trogqueles del cabezal estampador. El eje del

tornillo estd indicado por el nimeso 70, wmientras
que el dngulo 72 representa el dngulo total de os-
cilacidn o desviacidén del extremo delantero del
tornillo durante la operacién de laminaciébn de le
rosca, Se comprenderd que el eje 70 de la parte dol
fuste hacia el extremo trasero o extremo de la ca-
beza del fornillo gira sin oscilacién. En la prdcti-~
ca, la oscilacién del eje en el extremo delanteroc
de la pieza en tosco pasa a través de la seccidn
aguzada y puede continuar de hzcho en un grado con~
tinuamente en disminucién a una parte corta de

la seccidn del fuste inmediatamente adyacente a 1a

parte gguzada o conificada, Esta acecibén de oscila~

‘cibn del eje de le pieza en tosco a través de lasg

- secciones de gula y transicibn dd por resuwltado
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la formacidén de vn hilo de rosca en dichas seccio-

nes con crestas totalmente desarolladas de confi- .
guracién generalwente lobular, y para mds especi-
ficar, vn hilo de rosca donde las secciones transe

9. versales de la superiicic de paso o superficie pri-
mitiva tienen una forma 1lébular generalmente are
quedda dictada por la forma de corte transverssl
de la seccibn del extreme delantero de la pleza
en tosco, Asi; si la seccibn extrema tiene una

10, forma de seceidn transversal tridngular aroueada
las secciones transversales de superficie de pasb
del hilo de rosca resulténte en la seccién de guis
del tornillo tendrdn igualmente uvna seceidn trang-
versal tridngular argusada, No obsbtante, debido

15, al hecho de que el grado de oscilacidn del eje
disminuird en direccién a la seccién del fuste
de la riema en tozco durante la operacién de la-
rpinacidn de la rosca, las secciones transversales
de la supsrficie del paso del hilo de rosca se voi-

20, verdn progresivamente mds circulares a medida que =e
aproximan a la seccidén del fusbe de la pieza en
tosco y serdn circulares en aquellas seccioncs
del fuste donde el eje de rotacidn no tiene oseci-
lacién alguna, _ '

25. Debido a las presiones de lag partes de
los bordes de los troqueles 64 sobre los 1ébulos
33 de la pieza en tosco del tornillo, éste ticne
la tendencds 0 quedar alge menos redondo después
de la operacién de laminseién de la rosca, adop-

tando el estade indicado de un modo general yor las

POOR
QUALITY
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1lineas de puntos 75 en la figura 13, Asimismo, la
superficie del extremo delantero del Lornillo
puede quedar ligeramente scopada segtn indica el
nimero 76 en las figuras 8 y 11.

5 En la modalidad enteriormente descrita
de la pieza en tosco del tornillo ilustrada en ls

figura 3, la parte oxtrema 32 tiens una lonwitud

axial sustancial con las naredes laterales exiorio-
res paralelas cntre s{ en direccidn axial e izval-

.10, monte ésta parto extroma ce pone en contacto rrimz-

riamente con las partes de borde 64 de los troyueles

del cabezal estampador de la rosca que son lisas,

Es evidente que si la seccidn aguzada 34 tiene sec~

ciones transversales de Torma tridngular argucada

15, ¥y tiene una longitud axial sensible, la longitud
de la seccién extbrema de paredes rectas se puede re~
dueir o, en algvunas circunstancias, eliminarse to-
talmente, Es evidente gque las crestas planas relati-~
vamente amplias de las estrias o vértices truncados

20, 59, segun se ilustra en la figura 10, sirven de
igual manera que las partes de borde lisas adyacen-
tes 64 para causar la desviacién y oscilacién de
rotacién de la parte del extremo de 1la pieza en tos-
co durente 1a laminacién de 1a rosca,

25.‘ Seguin las otras modificaciones del inven-
to descritas en las figuras 17 a 22, se ilustran
tornillos autoroscadores que sélo tienen un unico
16ébulo situado excéniricamente con respecto al eje
longitudinal central del tornillo, Refiriéndonos

30. en prirer lugar a las figuras 17 y 18, se ilustra

-k



una pieza en <Yosco similer a la de 1la figura 3,
que comprende una parte de fuste cilindrica 82 y
mna parte de gnia lébular excénirica 84, La parte
de guia 84, en éste caso es de seccibn transversal

5. circular con un didmetro menor que el didmetro de
la_ parte de fuste 82, Un resaltb‘conificado 86 une
la parte de guia 84 a la narte de fuste 82,

Se comprenderd que la parte de gufa excén-

trica 84 no necesita ser cireular en seceibn trans-
10. versal sino que vuede ser elfptica, segfn se ilus-

tra en las figuras 19y 20. En éste ¥ltimo caso,

la parte de guia 88 montadz en el extremo del fusie

cilindrico 89 és de seccidn transversal elivtiea

segun se indica con mds claridad en la figura 20,
15, uniéndose la parte de guia 88 al fuste por medio

del resalto conificado 91,

En las figures 21 y 22 se ilustra un torw
nillo acabado, despyuds de la operacién de laminacién
de la rosca, debiéndose entender que los hilos de

20. rosca resultantes formados por la operacién de la-
minacidn de la rosca, bien de las piezas en tosco de
las figuras 17 6 19 son viriuvalmente similares,
consistiendo la unica diferencia en wna ligera dife-~
rencia cn la forma de la secciln transversal de la

25, punta de guia segin se ha mencionado anteriormen'te
con relacién a las piezas en tosco, Se comprenderd
gue segin el procedimiento del nresente invento loc
hilos de rosca se vucden laminar sobre las piezas
en tosco de las figuras 17 y 18 por medio de itroque-

30, les de laminacidn de rosca bien segin se ha menciona-
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do anteriormente o segin se describird nds adelante,
Mientras se laminan los hiles de rosca con

un par-de trogucles, como los ilustrados cm la fizurs

10 por sjemplo, cada vez que la superficie superior

92 de la parte de guia 80 de la nieza en tosco ilus-
trada en la figura 19 se pone en contacto contra la
parte de superficie plana 64 de uno de los troqueles
56 o 57, la parte de guia se degviard del troguel
obligando de ¢éste modo & la superficie inferior 94
de la seccidén aguzada 91 opuesta a la superficie del
1ébulo 92 contra las estrias formadoras de la rosca
del troquel opuesto, Durante la operacién de lamina~
cibén de la rosca, la 1fnca central longitudinal 96
de la pieza en tosco, que 1l6gicamente es excénirica-
con respecto a la seccién de gufa 88, oscilard con
movimiento de vaiven entre la posicibn indicada yor
el nimero 96 y la posicién representada por lineas
de puntos 98 en la forma en que se ha descrito anto-
riormente.

Refiriéndonos ahora a la figura 21, se 0bscr-
vard que las crestas 102 de los hilos de rosca a lo
largo del lado superior del tornillo en su extremo
delantero y las crestas 104 en el lado opuesbto son
pronunciadas, mientras que las crestas 105 de lag
partes intermedias de los hilos de rosca son relativaw
ménte poco profundas y estdn sin acabar. Segin se

ilustra en la figura 22, el hilo de rosca en la var-

te aguzada estd provisto de 1lébulos 102 y 104, y re-

lieves 106 entre los mismos,
En el caso de los troqueles® y 57 ilustra-

’
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des en les figurass 10 y 11, las partes de borde
de superficie lisa 64 forman parte {htegra de
los trogueles. Es evidente oue las parte de Thor-

de de supesriicies lisza pusde formar elementos D

A\
..

parados que funcionan sujetos a la parte de boxde
longitudinal de los trogueles 56 y 57. Pueden ha-
ber ciertas cirecunstanciass en que sea conveniente
habilitar dichos elementos de superficies lisas
con partes separadas de los trogueles segin se
10, ilustra, por ejemplo en lavfigura 23. En ésta fi~
gura se ilustra une pieza en tosco de tornille 110
dispuesta entre un par de trogneles laminadores
de rosca 112 y 114, Los trogueles estdn provistos
en éste caso de estrias formadoras de rosca 105
15. gue tienen uma albura uniforme en toda su exten-
$i6n lateral. Unas partes de horde longitudins~
les 108 y 120 que tiene superficies lisas 122 enea
radas entre si y adaptadas para mcoplarse al 16-
bulo o 1lébulos excéntricos, segin sea el caso, por
20. ejemplo segin indica el nidmero 124 de la piaéa
en tosco 110, funcionan sujetas a los bordes infe-
riores de los trogueles 112 y 114, respectivamen-
te., En éste caso, la anchura didmetral de la sec~
cibn de guia 126 ce la pieza en tosco es menor
25, que el didmetro del fuste cilindrico 128 de 1la pig
za en tosco 110 y, por consiguiente, las paries
de borde 118 y 120 se situdn de tal modo con ro-
" laci6n al plano de lns crestus de las esbrias do
los trogqueles 116 que quedan separadas a menor

30. distencia, compensando de éste modo el didmetrd reducl
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do @e la seccidn de guia 126, Las wvartes de boxde
da superficie lisa 118, 120 £ neionardn del mismo
modo que las partes de suparficie lisa 64 de 1oz tro-
queles4ilustrados en la figura 10, para acoplar
se al 16bulo o ldébulos de la seccidn de gaia 126
de-la pieza en tosco de %ornillo PAra CARSEr SU
desviacibn lateral, produciendo de éste modo wn hi~
lo de rosca lébular conificado en el resalto aguzado
130 de la pieza en tosco 110,

Se ohservard con relacibn & la figura 23,
que la seccidn de guia 126 de la pieza en tosco bie~
ne la forma de un solo 16bulo segun se ilustra en
le figura 17. No obstante, es evideante que la pieza
en tosco 110 se podria sustituir por una piezs or
$osco como la ilustrada en la figura 3 de Torme
tiilobular y de anchura didmetral reducida,

Con troqueles formadores del hilo de rog-
ca provistos de esbrias o vértices 116 de altura
uniforme en toda su anchura transversal, las cres-
tas de los hilos de rosca formedos en la parbte agu-—
zada de la pieza en tosco no serdn pronunciados co~
mo se ilustra en la figura 6. En lugar de ésto,
las crestas del hilo de rosca en dicha parte coni-
ficada guedardn sin acabar segln se indica por wedio
del mfimeroc 132 en la figura 24, '

_ Los troqueles de cabezales estampadores
para roscas que tienen partes de borde formadas por
separado pueden ser conve iente por muchas rszones.,
En la figura 2% se ilustra un per de trogueles la-
nminadoreg de la rosca 140, 142, en éste caso similo-

‘res a losg trogueles 112, 114,Un par de pletinas de
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borde 144 y 146 funcionan unidas a los bordes infe-

riores, segun se ilustra en la figura 25, Ias ple-
tinas 144,y 146 estdn provistas de vartes de super-
ficies lisas 148, Ies superficies lisas 148 se extien-
den por todo el ancho de las pletinas 144 y 146 en to-
da la longitud mayor de las citadas pletinas 144 y
146, Wo obstante, en los extremos traseros de las
pletinas 144 y 146, se forman superficies ligeranen-
te alzadas 149 para former un canal 152 en la seccidn
de guia del tornillo 153 inmediamtamente adyacen‘e

al extremo 154 de la parte aguzada del hilo de ros-
ca, Esta accidén de formacién de canal o fondo se rea-
liza durante las revoluciones finales de la accidn

de formacidén de rosca después de la formacidén de los
hilog de rosca de la guia lobulsr, Dicho ligero relice
ve o muesca adyacente al extremo de la entradz de

la rosca es convenlente a veces para facilitar lu en-
trada de la rosca, por ejeﬁplo cuando ﬁn tornille

se utiliza con wn taladro guia de ajuste apretado,

Tl presente invento es particularmente il
con relacién & la formacidn de hilos de rosca sera-—
rados del tipo ilugbtrado en lz figura 26, Bl tormilio
160 en éste caso se caracteriza porque tiene hilos
de rosea 162 de crestas pronmciadas en toda su ox-
tensidbn separadss por fondos amplios 164, Tos hilos
de rosca so conifican légicavente en el extremo de
entrada o extremo de venetracidn del tornillo segun
indica el mimero 166, Dichos tornilleos son particular-
mente Utiles rara la sujecibn de vldsticos y materia-

les que sean tanbidén relativanente blendos. Los torni-
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llog del tipo ilustrado en la figura 26 se pueden

fabricar fécilmente segin cl procedimiento del
invento con una configuraciodn extreuna lobular de
venetracibén o entrada del fornillo sezun se ha das-
crito anteriormente,

En resumen, el rprocedinmiento del invento
consiste en proporcionar una pieze an tosco con uvna
pvarte principal de fuste de seccibn transversal cir-
cular y una varte extrera delantera de longitud axial
nds corta que la parie del fuste, comprendiendo le
parte del extbreno delentero una seccidn de longitud
axial sensible en su extremidad de seccidn transver— .
sal lobular excéntrica, comvrendiendo también la
parte del extremo delantero una parte aguzada hacia
el interior entre la extremidad delantera de la pioz
en tosco y la parte del fuste lemindndose un hilo
de rosca simultdneamente en el fuste y en el extremo
delantero conificado, comprendiendo los'%roquoles
de laminacién de la rosca una varte de superficic
de borde liso o relativamente liso para acoplarse
a los lados lobulares arqueados de lea extremidad delan~
tera de la pieza en tosco haciendo Que gire esta par-
te alrededor del ecje de la parite principal de la vio-
za en tosco del tornille para producir un hilo de roseca
coﬁificado hacia el interior en dicha parte del extremo
delantero de seccibn transversal lobular arqueada
correspondiendo rrécticemente a la forma de corte
transversal de la seccidén lobular argueada del ex-
tremo delantero de la pieza en tosco del tornillo.

Ta seccidn transversal lobular arqueada de los hilos
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de rosca continue con veniaja sobre las primeras
espiras o hilos de rosca de la parte al fuste in-
nediatamente adyacente é-la parte conificada, pero
en un grado vrograsivazente en disminucién de falta
de redondsz, Estos hilos de rosca ligeramente ca
rentes de redondez se fusionan gradualmente con 1os
hilos de rosca circulares de la parte principal del
fuste y sirven pera pulimentar los hilos de rosca
formados inicialmente en las paredes laterales del
taladro guia en la wisza que se ha de sujetar por
la accidn de los hilos de rosca principales forma-
deres de la rosca de la parte del extremo entrante .
del tornillo. A

En 12 figura 27 se iiustra‘esquemética—
mente en una vista en planta un troquel o cabezal
egtanpador pare roscas que comprende una parte 170
provista de egtrias o vérticeg formadores de hilo

de rosca y una segunda parte 172 quée tiene una super-

iy
lJo

cie superior plana o lisa, Se comprenderd que la
parte 170 puede estar provista de cualquier forma

de egtrias o vértices del troquel formadoras del hi-
lo de rosca como por ejenplo las que se ilustran

en la figura 10 en los trogueles 56, 57 o las que se
ilustran en la fizura 23 en los troqueles 112 y 114,
0 segln exigierdn la laminacién de los hilos de
reosca en los tornillos ilustrados en la fizura 26,
Aderds, la perte de borde 172 puede formar perte
ntegra de la varte de troguel 170, segin se ilus-

i
tra en la figura 10 por el ntmero 64, o puede congis

<T

ir en una pieza separada sesdn indica el nidmers 22

- POOR
QUALITY



b

5e

10,

~~~~~

20,

25,

30.

en la‘figura 23, La pieza 172 puede estar provisia

también de una nervadura alzada adyacente & la par~
te de troquel 170 y en el extremo de salida del tro
quel segdn indican las lineas de puntos 173 para con

‘formarse a la parte alzada 149 ilustrada en la figu-

ra 25,
NOTA.

Desorita suficientemernte la naturaleza del
invento, as{ como la manera de realizarlo en la prég
tica, debe hacerse constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modificacio
nes de detalle en cuanto no alteren su principio fun—
damental, También se hade constar que el invento co-
rregponde & una solicitud de patente presentada en
Norteamerica con el nfméro Ser. No, 3,985 de 19 de Ene
ro de 1970, acogiéndose por lo tanto a los beneficios
que conceden los Convenios Internacionales . en vigor,
siendo lo que constituye la esencia del referido ine
vento y por 1o que se solicita Patgnté de Invenéién
por 20 afios en Espafia sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN TA
PABRICACION DE TORNILLOS AUTOROSCADORES; caracterizén-
dose por lo éiguientez .

1.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de
tornillos-autoroacadorea, del tipo que ‘comprende uma
parte de fuste trasera que tiene una seccibén transver
sal circular y una extremidad delantera gque tiene wma
secoién transversal de forma arqueada lobular de gro-
sor reducido y una parte aguzada o conificada hacia el
interior entre la extremidad de dicho extremo delante-
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ro y la cltada parte de fuste trasero, caracteriza-

- dos porque se lamina tna pieza en tosco.que tieme
las secciones transversales arriba descritas entre

dos troqueles opuestos formadores de hilos de ros—
ea, aplicando pre916n para la formacién del hilo de

rosca mediante los troqueles simulténeamente en las

citadas partes de fuste aguzada o conificada mientras
se mantiene el eje de 1a'cituda parte,dé fuste sepa~
rado de.una forma précticamente equidistente de. di~
chos troqueles opuestos, y porque se aplican presio-
nes intermitentes de desviacién por medio de diéhos

troqueles a la citada extremidad delantera para va-

riar periédicamente la distaneia del eje de dicha pRr
te del extremo delantero ¥ la citgda parte aguzada o
conificada respecto a dicho tquueles. B

2,~ Perfeccionamientos segén la reivindica=-

cién 1, caracterizados porque unis partes de borde . °

précticamente lisas de dichos troqueles se'pdnen al-
termativamente en contacto con las crestas de los ;g
bulog en el extremo delantero lobular produciendo la
desviacién periodica del eje del extremo delantero y
rartes gguzadas de la pleza en tomsco en gsentldo con-
$rario' a los lébulos que se ponenrsucesivamente'en
contacto con los troqueles, : o

' 3.- Perfeccionamientos segtn la reivindica-
cibn 1, caracterizados porgue se forma un canal(o fqg
do relativamente poco profundo en dicha parte del ex~-
tremo delantero inmediatamente gdyacente al comienzo

del hilo de rosca en la citada parte aguzada o coni- -
ficada, ' ' '
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4,~ Perfeccionamientios segfln las reivindiog-

, ciones 1 a 3, caracterizados porque cuando dicho tor-
nillo presenta, una parte de fuste roscado, una parte
aguzada o conificada formadora de rosca, extendiendo-
se la formacién del hilo de rosca en la citada parte
de fuste continuamente sobre la citada parte gguzada
o conificada, teniendo la citada formacién del hilo
de rosca en la mencionada parte del fuste secciones
transversales circulares de superficie de paso o su-
perficlie primitiva, teniendo la citada formacién del
hilo de rosca en la mencionada parte agguzada o conifi
cada na seccién transversal de superficie de paso 1o
bular, la formacién del hilo de rosca lobular en dicha
parte aguzada o conificada aumenta progresivamenta en
altura en direccién contraria a la extremided delante
ra del tornillo y cambia gradualmenbe @ un hilo de. rog
ca de configuracién circular en la superficie del paso
en la parte del extremo delantero de dicha aeccién del
fuste, ‘ o '

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
4, caracterizados porque diohd tornillo, tiene una par
te de gula précticamehte sin sguzar o conificar de sec
cién transversgl lobular por delante de la cltada par
te sguzada o conificgda.

6.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién

"4, caracterizados pofque dicho tornillo tiene un canal
o fondo anular poco profundo en la citada seccién de
guia inmediatamente adyacente al comienzo de la forma-
cién del hilo de rosca en la citéda seccidn aguzeda ©

conificada,.




5.

10,

15,

20.

25,.

30.

387335

- 34 -

o

7.- Perfeccionamientos segtn las reivindica-
ciones-1 a 6, caracterizedos porque en el troquel en
cabezador se dispone‘una cavidaed alargade de amecolén
transversal circular, la ¢uwl presente un ofificio de
extrusién en su prarte inferior que comprende lébulos
arqueados con lados arqueados intermedios, siendo la
dimensién radfial méxima de dicho orificio précticamen
te igusl que el radio de dicha cavidad, siendo la di-
mensién radial minima de dichos lados précticamente
menor que el radio de dicha cavidad y una seccién de
transicibén entre dicha eavidad y dicho orificio que
comprende paredes de secoidn decreciente hacla el in-

“ferior que se extienden desde la pared lateral de di-

cha cavidad hasta los 1ados arquesdos de dicho- orifi-
cio.

8.- Perfeccionamientos segtn la reivindica-
cién 7, caracterizados porque las superficies de sec
cién deoreciente hacia el interior de dicha seccién
de transicién se conforma & una superficie cénica.

9, = Perfecdionamientosvségﬁn la reivindica-
cién 7, caracterizados porque dichas paredes de mec-
cién decreciente hacia el interior son de seccién’
transversal concéntrica con los lados arqueados del
cltado orificilo. .

‘10.~- Perfeccionamientos segﬁn las reivindi-
caciones anteriores, caracterizados porque diclho tro-
quel comprende una seccién de borde extendido longitg
dinalmente adaptada para acoplarse a la citada parte
extrema lobular de una pieza en tosco con el fin de
degviar intermitentemente la parte extrema de la pie-
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za en t0sco en sentido contrario al citado troquel.
11,~ Perfeccionamientos en la fabricacifén de
tornillos autoroscadores, tal y como queda sustancigl-
mente descrito en la pi*esen‘ce Memoria y en los dibujos
5. ad juntos,
Esta Memoria consta de treinta y cinco hcjas

escritas @ méquing por una sola cara,

radrsa® 0 JU, 1973
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