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La presente 1nvenc16,nv se refiere a los perfeccio-
namientos introducidos en la obtencién de un sujetador filw
leteado: auto=roscante; el cuai, en determinadas formas pre
feridas de ejecucién‘;i!-:-prcporciona un anclaje o sujecién
firme o un par de torsidn constante g regulado;i durante
su ingercién o penetracién en el miembro en el que ha de
alojarses

Bxisten diversas formas de sujetadores de este
tipo;i cuyo flleteado o rosca se obtiene en la mayoria de

ellos por medio de uno u otro de los dos princlpales sise

© temas de formacidn de rosca,’ o sea; por corte o por lamina

do, Aunque los sujetadores obtenidos por medio delambos
sistemas o procedimientos son efectivos para la formac:l.ém
de una rosca interna en €l miembro en el que han de fijarw
se;i los fabricados mediante el procedimiento de laminado:
son hoy dfa los mds corrientes. Uno de estos sujetadores
se describe en la patente norteamericana nim, 3.4265642 del .
11 de febero de 1.969 Los medios empleados para la formaw
cigSn de la rosca én este' tipo de sujétador comprenden una
estructura en forma de lébulo (sefialada con el nimero de
referencia =21« en las figuras 17 2 y 3 de la patente menw=
cionada) que se superpone: a una porcidén fileteada ;| pricti-
camente cont{mua; desde la punta a la tija o espiga
Aunque el sujetador en cuestidén es efectivo para

formar un fileteado con bajo par de torsbdn;l se resiente

. de los inconvenientes propios de los procedimientos hasta

aghora conocidos para su fabricaeilén en masa o en gran esca=

lay' Actualmente,' estos sujetadores pasan por entre unas
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placas laminadoras provistas cada una de ellas de una di=-
versidad de aristasﬂ précticamente paralelas, para la fore
macién de Zl.osj fondos de la rosca; de,unas ranuras para la
obtencidén de las crestas de {l.a misma’ﬁ y de unas cavidades
para la obtencidn de lébules; de modo que el material del
sujetador al pasar a gran presidn por entre dichas placas
se desplaza o lamina para formar las espiras de la roscay
En la fabricacidén de tornillos: auto=-roscantes provistos de
16buios:para formar la rosca,l las ranuras que sirven para
formar la cresta de la rosca;l de estas placas laminadorasi
presentan una serie de cavidades en forma de depresicnes u
orificios§ EBstas cavidades alojan o contienen el material
plistico movible formando una acumulacién o abultamiento
de metal que se superpone a la rosca’’ Como en realidad;i
las porciones de la placa que forman el 1lébulo;! son onie
flclos dispuestos en las ranuras que forman las crestas de
la rosca".‘? la envolvente torrespondiente a los mismos sobre
pasa naturalmente la envolvente de las espiras de la roseza
junto a la unién de la espiga o tija conilas porciones rose
cadas del sujetador;! en la que el difmetro de la porcién
ednica perforadora se aproxima al del véstago o espiga
(vedse la figura 3 de la citada patente), Cuando la rosca
del sujetador tiene un,a seccidn transversal undforme;l
como en la mayorfa de los casos, los 1ébulos cercanos a
dicha unidn forman una rosca interna en el miembro recep-
tor del sujetador mayor que la rosca de la porcidn de tija
del sujetadori, De este modo;! cuando el sujeta dor penetra
en el miembro correspondiente no se puede ejercer un par

mayor de torsidn entre la rosca Interna labrada en el miem
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'bro receptor y la rosca de la tija del sujetador;{.;‘ Es masy

queda algo de holgura entre el sujetador y el miembro re-

ceptor. Se comprenderd claramente que esta circunstancia

puede representar en determinadas ocasiones un inconvenien
te para la utilizacidn general del sujetador%*‘

.Para solventar esta limitaclén reconocida;’ se re-
presenta en las figuras 24 a 26 de la patente anteriormente
mencionada un slstema de obtener un sujetador auto-roscan-
te que proporcloma también un par de torsién constante ¥y
requlado (es decir, sin que haya holgura o interferencia
positiva entre el sujetador vy la rosc;x interior labrada).
Como se representa en dicha patenteji el sujetador de ante=
riores modelos;] comprende una porcidén fileteada de penetra-
cién en la obra formada por una rosca cénica con un didme-

tro mayor de paso o inclinacidn decrecientejl pero con un

'diémetror» menor constanted Adn cuando este sujetador podria

proporcionar un anclaje firme,! como la altura y el grueso
de los 1ébulos disminuye hacia la puhta de penetracién per-
diendo eficacia en comparacién con la de la rosca de la ti=
jail se malogra toda su utilidad y conveniencia como torni-
llo autoroscante’

La efectlvidad de un sujetador autoeroscante re-
side en grém parte en la formacién de la rosca de su punta
perforadaly Esta rosca no solamente ha de labrar una rosca
interna en el miembro receptor para la tijafﬁ sind que ha _
de hacer avanzar también el tornillo en el interior de la
pieza receptora. A .no ser que la rosca no penei:re o “muer
da" a suficlente profundidad en el material lateral de la

p:l.éza receptora para aflanzarse en ella; el sujetador no
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avanzard ni labrard la rosca deseada. Antes bién, se des=
lizarf dejando la pieza receptora sin rosca o practicando
un agujero alargado solamente'y

Los perfeccionamientos objeto de la presente in-
vencién resuelven ambos problemas,! proporcionando una for-
macigSn completa de rosca en la porcién de,ﬂpenetracién de
la obra practicamente hasta la misma puntaj] as{ como una
construceidn lobular que labra la rosca interior en la pie
za receptora con un mihimo de esfuerso o torsién, siempre
dentro sin embargo de las exigencias dimensionales de la
rosca de la tija o espigay ‘

Como anteriormente se ha mencionadoj] cada una de
las placas laminadoras que forman:ibs sujetadores conven-
cionqles anteriormente citadosl estd provista de cavidades
para la formacién de lébulosif‘ Estas placas han de montar-
se culdadosamente en unas madquinas laminadoras autom#ti-:
cas y colocarse en posipién adecuada por medlio de alzas
o suplementos adecuados; de modo que los ldbulos sucesivos
situados sobre las espiras de la rosca queden dispuestos
en forma alterna y regular%f' A pesar del cuidado puesto en
el montaje de estas placas laminadoras;' plerden pronto su
ajuste inicialy Ya al inserfar entre ellas el sujetador
en bruto; resbala este con frecuencia en una de las pla-
cas convencionales citadasj haciendo que pilerdan su ajuste
relativo; y con ello la separacién regular de los 1ébulos
Como puede suponerse‘ﬁ la separacién irregular de los lébu=
los perjudica la formacién de la rosca, El contacto direce
to de las placas de los perfecclonamientos de la presente

invencidnjl asegura la colocacidn regular de los lébulos con
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independencia del ajuste relativo de las placas o del des~

" ‘lizemiento del sujetadori

Los objetos de la presente invencidn abarcan unos
perfeccionémientos en log sujétadores autowroscantes y el
método para su realizacidn, con las placas utilizadas para
ello, teniendo el sujetador asi obtenido capacidad para
labraxr una rosca interna en una pileza receptoraﬁ operaciém
que el sujetador efectda segin la forma preferida de eje=
cucién del invento, con un par de torsidn nuldﬁ © con un
par de torsién constante y controlado; al penetrﬁr en la
pleza receptoray

Con estas finalidades,! y de acuerdo con ciertas
caracteristicas de la presente invencién, el sujetador auto=
=roscante que se describe en la misma, comprende una por
cidn cilindrica de espiga y otra porcién cdnica aguda de
penetracidén en la obras Ambas porciones presentan una roOgw
ca helicoidal cilindrica. Colocados sobre la rosca conti-
nua de la porcidn de penetracién en la obra se encuentran
dispuestos unos lébulos formadores de rosca,’ que;l en las
formas de realizacién preferidas;i tienen un mismo tamafio
y una seccidn transversal uniforme, y cuya seccién trans-
versal citada es igual a la de la rosca sobre la que estén
situados. En la zona correspondiente a la unién de la es-
piga con la porcidn de la puntaji algunos de estos lébulos
quedan situados dentro de ia envolvente imaginafia.de la
rosca helicoidal cilindrica de la espiga que sobrepasa axial
mente de dicha unién, Esto se consigue por medio de un se-
gundo laminador que reduce estos lébulbsﬁ que en caso conw

trario sobresaldrfan d& la envolvente de la rosca de la ese
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El método para construir los sujetadores;i de a-
cuerdo coh los perfecclonamientos de la presente invencidn
consiste en laminar una rosca continua desde dicha porcién
dé la espiga hasta la punta de la porcidn c&nica de pene=
tracidn en la obra y en formar lébulos separados para %a
obtencién de rosca sobrepuestos a las espiras de la rosca
de dicha porcién de penetracién en la obra;i efectuando sube
sigulientemente un segundo laminado de la rosca de la por-
cién de la espiga y de determinados lébulos de la porcidn
penetradora de la obriﬁ para adaptarlos a las espiras ¢le
1{ndricas de rosca de dicha porcién de espigajl dispuestas
en direccién a la puntaf

Las placas para laminar los sujetadores; de acuer
do con la presente invenciénji comprenden una primera y uuna
segunda: placas laminadorasjl teniendo estas placas un extre-
mo de entrada para los sujetadores y otro de salida, entre
los cuales hay dispuestas unas superficies laminadoras proe
vistas de una diversidad de ranuras paralelas para la for=
macidn de las crestas de la rosca y de aristas para la ob-
tencién de los fondos de la mismay Cada una de estas su-
perficies laminadoras,’ tiene una porcidn plana para la forw
macidén de la rosca de la espiga unida por uno de sus bore
des a una superficie inclinada hacla arriba formadora de
la rosca de la puntas La primera de estas placas,’ § placa
principal;l comprende uné seccidn para la formacidn de los
18bulos situada en la superficie formadora de la rosca paw
ra la puntaﬂ en la cual hay dispuestas una serie de cavidae

des regularmente separadas para la formacién de los 1&bulos
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gue han de situarse en las ranuras que han de formar las
crestas de la rosca, Esta primera placa comprende también
una seccidn de soporte del sujetado# para un segundo lami-
nado en la que coincide la superficle formadora de la rosa
ca con la porcidn plana que forma la rosca de la espiga,
v una seccidn de salida, teniendo. esta seccidn de segundo
laminado una longitud determinada previemente para laminar
por segunda vez algunos de los 1§bulos que sin esta nueva
operacién de laminado sobresaldrfan de la envolvente de la
fosca de la espiga proyectada hacia la puntaj La segunda
placa laminadora presenta unas seccilones para lé formacidn
de la rosca de la espiga y de la punta y otra seccidn de
segundo laminado para laminar de nuevo algunos de los 1§-
bulos a £in de adaptarlos a la rosca de la espigay

En los planos:

w La figura 1 es un dibujo de un sujetador segin

los perfeccionamientos de la presente invenciéns

La figura 2,' es una seccién parcial del sujeta-
dor de la figura 1 con anterioridad al segundo laminado
del mismo; _

La filgura 2a, es una vista de frente del sujeta
dor de la figura 2;

La figura 3,' es una seccidn parcial del sujeta-
dor de la figura 2, después de su segundo laminado.:

La figura 3a, es una vista de frente del sujeta%
dor de la figura 3;

La figura 4,' es un dibujo de las placas lamina-
doras para obtener un sujetador de acuerdo con la presente

invencién;
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La figura 5, es una vista parte en seccién de

las placas de la figura 4,! durante una fase de su actua-

“eidn:

La figura 6, es otra fase de actuacién de las
placas de la figura 4:

La figura 7 es un alzado en seqq;l.én que muestra
la fase del sequndo laminado de las placas;! y

La figura 8 es una vista en seccién de una fase
operativa de otra forma de ejecucidn del inventois

Con referencia a los planos .y a la figura 1 en
particular de los mismos; la referencia genérica =10- in-
dlca un sujetador otornillo auto=roscante correspondiente
a una de las formas de realizacién del presente inventoy
Este tornillo =10« est§ constitufdo por una espiga cilfne
drica '-?12- provista de una cabeza -14-~ en uno de sus extree-
mos y de una porcién cénica =16~ que penetra en la obra
¥ que acaba en una punta =18= en su otro extremo, Esta pun
ta puede ser aguda o romajl y en esta dltima forma se repre
senta en los planosh La cabeza ~l4~ puede presentar una
hendidura o ranura transversal «20- para que pueda penew
trar en ella convenientemntg cualquier utensilio manipu-
lador; como por ejemplo un destornilladopfonvencional no
representado":."‘- La cabeza ~l4~ no tiene que ser necesariaw-
mente grande’y :

El tornillo =10- tlene una rosca =22- que se ini
cla en la punta =18~ y que se prolonga en forma helicoidal
espiral, -24(-"5% por la porcit,'m cénica de penetracidén en la
obra vy que contf{nua en forma helicoidal cilindrica hasta

parte de la espiga =12=,' con el mimero de referencia =26y
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Tomo se ve en seccigSn transversal en la figura Zaﬁ la rose

ca =26~ es cilindrica en toda la extensidén de la espiga
~12~; Cada una de estas formas de roscaj comprende una ba-
se o fondo r; unos flancos £ y una cresta c que se identi-
fican conjuntamente con las referencias 22r, 24£,! 26c,! por
ejemplo.

Las espiras =24~ (Figura 1) de la porcidn perfo=
radora =16~ presentan unos: 1ébulos -30- para la formacidn
de la rosca;! que se prolongan desde el fondo -24r- y a lo
largo de los flancos -24fe hasta llegar a la cresta ~24c-
en forma de abultamientos colocados sobre la rosca =24-%
Los ldbulos ~30- forman también una cubierta =32, Figura
2,! en seccidn transversal,l situada generalmente en éentj:do
paralelo a 165 flancos =~24f~ ¥ a la cresta -24c- y que;’ a
excepcidn, como luego se dirdi de la zona de unidén =25-
de la espiga ~l2- y de la pe;éién-‘;éénforédora =16} mues~
tran una cresta -30ck que sobrepasa la cresta -24c~ de la
rosca w24y ) 7

Los 1dbulos =30- estén preferiblemente separados
en forma circular a lo largo de las espiras de la rosca Y
dispuestos en hileras axiales (Véase figuras 1;i 2 vy 3) que
van desde la punta =18- y a lo 'largo de la porecidn perfora
dora -16=- hasta la espiga -l12- en donde terminam.

Ademds,’ los 1dbulos =30~-;i como se representa en.
la figura 2,:1 tienen unas superficies =30a~ y -{301:- de en=
trada y salida respedtivamentedl que se curvan gradualmente,’
separdndose de los flancos =24f- para quedar redondeadas’y
Sin embargo;' ha de sobreentenderse que estos ldbulos que

forman la rosca pueden adoptar una amplia variedad de for-
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mas;! ademds de las representadas en esta memoria, pero han
de tenerse en cuenta tres recomendaciones o requisitos prin
cipales sobre este aspedto de la formae. EL primer requisi-
to es que el perfil del 1ébulo exceda del perfil de la ros
ca sobre la que se coloque a fin de sostener el sujetador
en dicho punto para que pueda producirse una reduccidén de
friccién entre el sujetador y miembro receptor a medida
que: se labra la rosca interna en este dltimoi EL segundo
requisito en cuanto a la forma del 1lébulo es que el 1ldbulo
avance gradualmente por los flancos -24f- y la cresta ~24c-
para que no corte el material de la pieza receptora y el
tercer y dltimo requisito es que los lébulos sucesivos si-
tuados en la porciﬁn perforadora de la obra se extiendan
progresivamente mds alld del eje del sujetador, quedando
situado el dltimo 1lébulo en direccidn a la espiga en dicha
porcidn perforadora y sufriendo determinados lébulos una
segunda operacién de laminado para situarlos dentro de la
proyeccién imaginaria de las espiras cilindricas de la ros
ca de la espiga,! en direccidn a la punta. Como se descri-
biré mds adelante,! las placas perfeccionadas de laminado
Y el nuevo procedimiento: de fabricacidn de este sujetador
autow-roscante permite obtener la estructura perfeccionada
a que se refiere el presente inventos

El sujetador auto-roscante. que se representa en
las figuras 1, 2 y 3, se obtlene preferlblemente laminando
la rosca de la espiga, la de la porcidn perforadora y los
1ébulos en un sujetador en blanco, convencional y ciline
drico, por medio del dispositive que se representa en la

figuras 4 a 8. El sistema de laminacidn de este disposi-
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tive esté formado por una placa principal =42« y otra se=-
cundaria w44-~, Ambas placas comprenden una seccién plana
~46-~ para el laminado de la espiga que se prolonga longl-
tudinalmente desde los extremos de entrada =43- y =-43a-
del sujetador hacla los de salida ~45- y -45a-, Esta secw

cién =-46- comprende unas ranuras ~48- para laminar las

~ crestas de la rosca y unacarista «50= para formar los fon-

dos de la mismay Cada placa lleva también una seccién cé
nica inclinada de laminado «52~ que se prolonga genefalme_q
te en el mismo sentido que la seccidén ~46- para el lamina-
do de la espiga y que es una continuacién de la misma. Es
ta seccién vobnica de laminado: comprende también unas raw
nuras -48— v unas aristas =-50-% La placa principal =42«
concretamente en su seccién cénica inclinada 465 compren
de unas cav:i.dades o depresiones ~54- situadas en unas ragi-
ras =48- para formar los lébulos de las figuras 2 y 2a.
Preferiblemente,’ estas cavidades estén dispuestas en hilew
ras A, B y C& Véase figuras 4 a 6 y 8,

El sujetador o tornillc en blanco 40~ se intro-
duce en la forma acostumbrada en las placas laminadoras
~42e v -44<jl como se representa en la figura 4. En la
seccidn ~46- para el laminado de la espiga/ las ranuras
-9-48- para la formaciﬁn de la cresta de la rosca y las aris
tas -50= para formar los fondos:de la misma,' laminan una
rosca helicoidal cili{ndrica =26--en la porcidn =12« de la
esplga (Véase figuras 1 y 3)5 De preferencia, estas mis-
mas placas llevan también unas secclones cénicas =52- de
laminado provistas de aristas =50 y de ranuras =48« Aas{

pues,! se lamina la porcién -16~ de penetracidén de la obra

I
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" simultdneamente a la esplga,! y el sujetador =10- obtenido

por medio de ello presenta una rosca espiral helicoidal —=24.
que se prolonga practicamente hasta la punta -~18e, Las
placas ~42- y =44- y el procedimiento de laminado descrito
hasta ahora son generalmente conocidos§

Los 1ébulos =30~ y =30’~ pueden formarse iniciale
mente al mismo tiempo que el iamina@g de la rosca =24- me-
diante la disposicidn en las ranuras =48- formadora de la
cresta de la rosca de unas cavidades ~54~ gdaptadas a la
configuracién que han de dar a los ldébulos =-30w-, mds en par
ticular a los ldbulos =-30a- y =30’-~ de las figuras 2 y 2a.
Durante la operacién de 1aminadoﬁ sobre el sujetador en blan
co =40=;i el metal del mismo es impulisado al interior de las
cavidades =54~ en forma tal que los 14bulos =30« § =30’-~ son
prensados sobre la rosca «24- de mode que parecen superpues
tos a los flancos =24f- y a la cresta =24c- de dicha roscas
Como se ha indicado anteriormente;i lo acabado de describir
es la formacidn ingéis)l de los 14bulos =30a= y «30’- ¢tomo se
representa en -;30 ‘e en la figura 23 Como se apreciard,’ por
medio de la disposicién de las placas laminadoras y del proe
cedimiento seguide;! las cavidades -54- son mds profundas que
las fanuras =48~ formadoras de las crestas de la rosca sobre
las que estdn situadas, El resultado ventajoso del método
descrito hasta el momento es el disponer un lébulo inicial
=30= y =30’= (Figuras 2, 2a,' 5, 6 y 8) sobre las partes al=
tas de la poréidn perforadora =16- qué sobresale radialmente

de la envolvente ~27= de la rosca helicoidal cilindrica =26
dirigida hacia la puntad Fsta proyeccidn de los 1ébulos =30 -

més alld de la envolvente de la rosca de la espiga; hace que
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el sujetador no tenga un huelge nulo deseade © un par contro
lado con relacién a la pieza receptora fileteada interiormen
ted

Algunos de estos lébulos «30’= se forman inicial-
mente (sobresaliendo de la envolvente ~-27-) casi al mismo
tiempo que la rosca espiral helicoidal =24, (Ver figuras 2
y 2a). Estos 1ébulos =30a- y =30°~ son substéncialqente uni-
formes (en las formas de ejecucidn preferidas) desde la pun=
ta =18~ hasta la espiga -12~, Después de la formacién ini-
cialy! los 1lébulos =30a- y particularmente los 1ébulos =30"-
se laminan de nuevoe para obtener finalmente unos 1débulos
=30~ (véase figuras 3,7 4 y 6) para proporcionar una superfi-
cie: de laminado perfeetamenté determinadajl especialmente jun
to0 a la unidn =25« de la porcidn perforadora =16~ para la

-obra y la espiga -12-"," La descripcidn de la manera de efec-
tuar este segqundo laminado por medio de las placasj| se efece

tuard mfs adelante. De esta manera losfébulos: «30’, que sin
este sequndo laminade sobresaldrfan de la envolvente de la
rosca de la espiga, se laminan de nuevo para adaptarlos exac
tamente a esta linea de envolventes Después de ello, los 1é=
bulos -30’- adquieren una configuracién tal que su envoltu-
ra queda situada dentro de la envolvente imaginaria de la rosg
ca helicoidal cilindrica de la espiga;i proyectada mis alld de
la unién =25~ de la espiga =12~ con la porcidén perforadora
=16=;| en direccidn a la puntay (Vdase figuras 3 y 3a)s Ade-
mds, ha de tenerse en cﬁenta- qué este segundo laminado se
efectda simulténeamente en las crestas -30c- y los lados ~30s-
del 1lébulo =30’=;! de modo que toda la seccidn transversal de
la envoltura del 1&bulo =30’~ queda situada dentro de las |
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debidas dimensiones de 15 forma «22- de la rosca de la esw
piga;i con la que se obtiene un sujetador ¢ tornillo =l0w
con una fuerza de torsidén regulada,’ cuando penetra en la
pieza receptora despues de labrar en ella la rosca;

En la forma de realizacién de las figuras 1 y 3,
cuando todas las hileras A, B y C, de los lébulos =30- han
sido laminadas por segunda vez (figura 3) se obtiene una
forma precisa de rosca con el acabado final de 108 1bulose
Esto es debido en parte a la accidn regulada de gufz ejer=
cida durante este segundo laminado de los 1dbulos,! y en par
te también a la poca resistencia ofrecida por leos ldbulos
a este laminado,! puesto que su funcién en tal momento se re-
duce a proporcionar un ajuste final menor de la rosca pre-
viamente laminada durante el laminado iniclal de los prime-
ros 1dbulos. El efecto general de cilertos ldébulos vueltos
a laminar durante la formacidn de la rosca es el de igualar
la fuerza o carga de torsidn sobre todo los idbulos que fof
man la rosca., Con esta lgualdad de cargas, se evitan tensip
nes perjudiciales sobre el tornillo mientras labra la rosca
interior en la pleza redeptora, lo cual a su vez, aumenta
notablemente la accidn de labrado contra todo posible fallo
en el mismo. Los sujetadores obtenidos por los procedimien
tos convenclonales presentan tal posibilidad en una propor-
cldn o coeficlente de 3 a 1, mientras que en los sujetadores
de la presente invencidén la proporcidn es de hasta 10 a l.

Otra ventaja importante en las caracteristicas de
formacidn de roscas, se obtiene con el sujetador construfdo
de acuerdo con lo descrito en el pdrrafo anterior. Es bien

sabido,' que una gran parte de los materiales en los que se
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inéertan o penetrén los tornillos auto~roscantes tienen 7
"memorias™s Es deciry! que el material es algo eldstico ¥
&espﬁés dé que el tornillo labra en su interior una rosca
que corresponde exactamente a la de la espiga,i esta fosca
interior muestra cierta tendencla a recuperar su fsrma orl
ginal "llena", Esto crea por lo tanto algunas interfgrep;
eias:eﬁtre ambas roscas,i cuando el tornillo penetra en el
orificio roscado., Estas interférencias eQitan toda clase
de holgura y de hecho sirven para conseguir una sujecién 9‘
anclaje sequro. El grado de sujeciénp o el volumen de la
interferencia, pueden controlarse directamente po;'medio
de la intensidad mayor o menor del 1am;nado efectuado sobre
cada una de las hileras de 16bulos en la seccién ~60~ de la
placa ~44- que efectda el segundo laminadoy Cuanto mds se
laminan las crestas -30c- y los laterales -3Qs—ﬁ menor es
la rosca interior y mayor por lo tanto la interferenciayi o
Fuerza de torsién que ha de darse al tornilloy

Las placas -42-~ y -44- adaptadas para obtener el
tornillo au€67r03cante,perféccionado de la presente inven-
cién, tienen una seccidn de soporte -60~ para el segundo la=
minado del sujetador en la queila superficie -62; para la
formacidn de la rosca tiene la configuracién adecuada a la
forma y tamafio finales de los lébulos =30=. As{ mismo, la
placa ~42~ tiene una seccidn semejante =61~ provista de una
superficie ~63-, En las formas de ejecucidn representadas,
estas superflcies formadoras tlenen unas aristas =50- y unas
ranuras -~48- comparables a las de la seccidn -46~ que lami-

na la rosca helicoidal y cilindrica della espiga. Estas seg

ciones =60~ y =6l= para el segundo laminado estdn situadas
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en las placas =42~ y wdde a continuacidn de las citadas sec-
ciones =46= y de las secciones cénicas ~52~, En la forma
de ejecucidn preferida, estas secciones ~60= y ~6l- son sim
plemente una pequefia secciénﬂadicional gituada junto a los
extremos. de salida =45« y ~45a~ del sujetador, en las pla-
cas =42- y -44-, La longituq de estas secqiones en la di-
reccién de laminado es aproximadanente la misma que la de .
la circunferencia del sujetador -~l10-. Esto asegura que el
sujetador se lamina por segunda vez en toda su circunferen-
cla;/ v con elld todas las hileras de 1ldbulos ( y mis en par
ticular los 1dbulos -30°= de las hileras A, B, C; que de
otro modo sobresaldrfan de la envolvente: -27- de la rosca
de la espiga en su proyeceidn hacia la punta,

En una nueva disposicién o combinacién de placas,
la seccién =6l- de la placa -42- puede tener una longitud
de laminado substanclalmente menor que la circunferencia
del sujetador; En tales plgcasﬁ puede efectuarse un segunw
do lgminade de sélo alguﬁos de los ldbulos -30’~. Por medio
de las placas que se representan en la figura 8, los ldbulos
formados por las depresiones ~54- de las hileras A, B se la
minan de nuevo a su forma definitiva (rosca cilindrica de
la espiga) mientras que los ldébulos =30’- de la hilera C no
pasan:por.este segundo laminado. Ello es debide a que la
superficle: =62~ formadora de la rosca de esta forma de rea
lizacidn,i tiene una longitud limitada de modo que no sostiew
ne el tornillo ni actda sobre el mismo més alld:, de los pri-
meros dos tercios de esta nueva operacidn de laminado, Na-
turalmente,' la placa principal ~42- sostiene el tornillo du

rante esta segunda operacién de laminado,’ la extensién del
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cual puede regularse también por la longitud de la seccidn

de soporte -63~{

El resultado del segundo laminado de estas placas
que acaba de describirse de estas placas en su segunda for
ma de realizacién)! es un tornillo autoroscante proviste de
lﬁbulos ~30~ para la formacidn de la rosces, de igual tamafio;
en la zona de la punta 518- de la porcidn =16« que penetra
en la obras sin embargo,! en la zona préxima a la linea de
unidn =25~ con la espiga ; una hilera de lébulos (C)en la
figura) sobresale radialmente de la rosca =26= de la esple
ga -12=, De este modo;! los 18bulos =30~ de las hileras A y
B pueden lébrar la rosca interna de la pieza receptora a la
forma exacta de la rosca =26~ helicoidal y cilindrica de la
espige; mientras que los. 1ébulos sobresalienégs «30%= de la
hilera C tienden a labrar una rosca interna mis ancha, Es-
te tornillo cumple con mucho los requisitos de un movimien-
¥o de torsién réducido para la formacién de la rosca de la
primera forma de ejecucidn. y labra una rosca interna en la
pleza receptoéa que no presenta esenclalmente niﬁguna hol=
gura con relacién a la rosca w24~ de la espiga.f’que precie-

sa de poca fuerza de torsidn o avance# aunque proporciona o

- permite muy limitadas tolerancias, asi como una unlformidad

de fabricacidn; en cada tornillo’y

En el método de fabricacién convencional; los 14-
bulos se laminan por medic de ambas placas, y hay que dise
poner de medios para alinearlas cuando se colocan las pla-
cas en la miquina de laminars; Como anteriormente se ha men
clonado,’ si un tornillo en bruto resbala en una de laé pla=

cas durante las fases inciales de la operacidn de laminar,
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se altera la coincidencia circular de los 1lébulos. Con mu-

cha frecuencia, en este método convencional,i puede quedar
un tornilloqiotalmente sin laminar o seriamente deformado
debido a los problemas de alineaciém:y deslizamientos

En oposicidn a este procedimiento anterior de faw
bricaciénﬁ’las cavidades ~54- que forman los %§bulos de la
presente in&éncién estdn situadas en una de las placas la=-
minadoras (Véase la figura 4). Colocando todas las cavidaw=
des: w54- eﬁ una placaﬂ por,ejemplo la =42« puede aseguarse
laﬂdébida.éolocacidn circular de los ldbulos lo que contri-
buye a conseguir un laminado preciso de los lébﬁlos w3 O

que forman la roscas

Esta'disposicidm de las cavidades ~54- y la estruc
tura de las placas, proporciona un éujetador provisto de 1é-
bulos que qﬁédan necesarlamente blen colocados y que no pue
den pues subsiguientemente quedar sin laminar o deformados.
Una sola placa sitda todos los 18bulos =30« sobre la rosca
w24t v la posicién relativg o el cambio de la placa coope=-
rante no surte efecto alguno en la colocacién de los 1ébulos.

Por la lectura de la presente descripcidn, se com-

prenderé.que pueden ahora producirse en grandes cantidades

‘sujetadores autoeroscantes c¢on una vafiedad de movimientos

de torsiénxrqgulados y con una uniformidad desconoclda has-
ta ahora en la industrlasy Aungue se ha descrito en la pre-
sente memoria lo que se condidera hasta aquf formas de eje;
cucldn prederidas de la presente invencidn;i serd evidente
para los expeftos ° epteqdidos en el ramo que pueden intro=
ducirse otros cambios y modificaciones sin que afecten al al-

cance y a la esencia de la invenciény
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Se reivindicé como objeto de esta paten-

tes ' 7

1w Perfeccionamientos en la fabricacidn de su
jetadores fileteados auto-roscantes compuestos por unapor
cidn cilindrica de véstago provista de cabeza en uno de
sus extremos y ge una punta cdnica para penet:aci§n en la
obra en el otro,’ dotada tanto la porcidén cilfndrica de vas
tago como la pdrcién de'punta de una rosca helicoidal con
tinua formada por fondoﬁ flancos v crestaﬁ que se extien~
de desde la'punta hasta la porcidn de vastago en direccién
a la cabeza,’ asi como de una pluralidad de lébulos forma-
dores de rosca, superpuestos sobre la citada rosca helicoi
dal continua a lo largo de toda la porcidn de punta de di
cha porcidn de véstagoﬁ caracterizados porcque los lobulos
(30) se disponen de manera que sus flancos axcedan en for
ma coveniente de los flancos (24f) de dicha rosca (24) v
sus crestas sobresalen en'forma conveniente de las crestas
(24c) de dicha rosca ¥24), constituyendo dichos lébulos
una envolvente de seccidn transversal simétrica respecto
a la rosca (24) y de tamafio uniforme desde la punta (18)en
direccidn a la porcidn de vdstago (12) hasta llegar a la
unién (25) entre la porecién de véstago (12) ¥ la porcidn
de penetracidn (16)' en la obra, en donde las envolventes
sucesivas de dichos 18bulos (30) disminuyen progresiva y
simétricamente de tamafio respecto a sus crestas (30c) vy

flancos (30s) para quedar contenidas en la envolvente ima
ginaria (%.27) de la rosca helicoidal cilfndrica de dicha

porcién (12) de véstago proyectada axialmente mds alléde
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dicha unidn (25) hacia la punta (18).
2;~Perfeccionamientos en la fabricacién
de sujetadores.fileteados auto-roscantes,! seqin la rei-
vindicacidn 12, caracterizados porque los 1dbulos (30)se
disponen en hileras (30A,B.C) situadas uniformemente alre
dedor de la porcidn (16) de puhta del sujetador (10).

3.~ Perfeccionamientos en la fabricacién
de sujetadores fileteados auto-roscantes, segin la reivin
dicacidn 28,1 caracterizados porque los lébulos (30a,'B,C)
se disponen generalmente en sentido axial sobre dicha por
cién (16) de la punta de dicho dijetador (10).

4,- Perfeccionamientos en la fabricacidén
de sujetadores fileteados auto-roscantes,’ segin la reivin
dicacién 38,' caracterizados porque los lébulos (30) de to
das las referidas hileras (30 A, B! C) préximos a la unién
(25) entre dicha porcidn de vdstago (12) y la porcién (16)
de la puntaﬁ disminuyen progresiva y simétricamente de ta
mafio respecto a sus crestas (30c) y f£lancos (30s) de modo
que quedan confinados en la envolvente imaginaria de la
rosca c}lindrica helicoidal (22) de dicha porcidn (12) de
Qéstago; proyectada axialmente mds alld de dicha unidn (25)
hacia ia punta (ls)f

5.~ Perfeccionamientos en la fabricacién
de sujetado;es fileteados auto-roscantes,’ segin la reivin
dicaci&n 12, caracterizados porque }os lobulos de una por
lo menos de dichas hileras (30 A} B, C) de 1dbulos se ha-
cen de tamafio v configuracién substancilalmente uniformes
desde dicha puntg a la union entre la porcidn de vdstago

v la de la punta, por lo que los 1dbulos (30) prdximos a
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dicha unidn (25) situados sobre la porcién (16) de la
punta sobresalen radialmente de dicha envolvente de la
rosca (26) de la porcidn de vdstago proyectada mds alld
de la unién (25) en direccidn a la punta (18),

6.~ Método para fabricar sujetadores
fileteados auto~roscantes de acuerdo con los’perfeccig
namientos de las reivindicaciones anteriores,i,} caracte
rizado por laminar primeramente una rodca helicoi@al.q;
1indrica continua (22) provista de un fondo (221),! unos
#lancos (22F) y unas crestas ¥22c) sobre la porcidn de
espiga (12) vy la porciénvde la punta de.penetracién enr
la obra (16) de una pieza en bruto (40)' formar al mig'
mo tiempo una diversidad de 1ldbulos (30a, 307) sobrepues
tos a los flancos (24F) vy crestas (24c)'de la rosca (24):
de la porcidn de penetracidn en la obra, dispuestos en.
determinados puntos de dicha porcidn (16),  constituyen-
do dichos 1ébulos una envolvente cuya seccidn transver-
sal es substancialmente simétrica a dicha rosca (24); y
por volver a laminar despuds dicha porcidén fileteada de
vdstago (12) v la de la penetracidn en la obra (16) pa-
ra reducir algunos de los lébu;os (30} de dicha porcidn
(16) de penetracién en la obra, contiguos a la unidn (25)
entre dicha porcidn (16) de penetracidn en la obra y la
porcidn de véstago (12) a un tamafio en que puedén que-
dar incluidos en la envolvente imaginaria constituida por
la proyeccidn de las espiras de dicha porcifn de vdstago
(12) mas alla de la union (25) hacia la punta (18) del
sujetador,

7Te= Método segln la reivindicacidn 62
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caracterizado por laminar dichos 18bulos (30,! 30°) de
modo’qug quedan dispuestos en una serie de hileras -
(304, B,' C) separadas substancialmente entre s{ en sen
tido ecircular y uniforme alrededor de dicha porcién
(16) de penetracién en la obra.

8.~ Método segln la reivindicacidn 62
caracterizado por repetir el laminado de un‘ndmero de~
terminado de dichas hileras de 1débulos (30a,' 30°) infe

rior al total de ellas.

9.~ Metodo para fabricar'sujetadores £i
leteados auto-roscgntes por laminado mediante un pérde
placas laminadoras,! carécterizado porque la primera pla
ca (42) presenta un extremo de entrada (43) para el 'suje
t-ador vy otro de salida (85), asf{ como una zona (46) pa
ra la formacidn de la rosca sobre la esplga, provista
dicha zona de una diversidad de aristas pricticamente
paralelas (50) destinadas a la formacidén de los fondos
de la rosca vy d§ unas ranuras (48) para obtener las cres
tas de la rosca,! dispuestas y separadas en -la inclina-
cién angular correspondiente al dngulo de inclinacién
helicoidal que ha de laminarse en un sujetador en bru
to (40) disponiendo la citada placa de otra zona (52)
cénica de laminado continuadora de la zona (46) forma-
dora de la rosca de la espiga y provista de una ranuras
(48) para obtener las crestas de la rosca y de unasarig
tas (50) para_la formacidn de fondos, estando provistas
las ranuras (48) situadas en aicha zona odnica (52) de

laminado de unas cavidades (54) dispuestos en puntosde

terminados de antemano,! préximos por lo general al ex-
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de una nueva zona (62) de segundo laminado que opera des-

pues de la accién,de las zonas gorrgépondiente a la espi-
ga (46) y-a la zona conica (52) ! presentando dicha zona de
segundo laminado (62) unas aristas (50) para la formaéién
de los fondos y unas ranuras (48) para la formacidn de las
crestas que son una continuidad de las crestas ¥ ranu¥as
de las porciones de laminado (46)de la espiga y de la por
cidn (52) de la punta y que estdn dispuestas substanciale
mente en el mismo plano.que la zona (46) correspondiente

a la rosca de la espiga,’ y porque la segunda de las cita-
das placas laminadoras complementaria (44) presenta un ex
tremo de entrada (43a) para el sujetador y otro de salida
(45a),' as{ como una zona de laminado (46) para la obten-
cién de la rosca de la espiga provisté de una serie deais
tas (50)pricticamente paralelas para la obtencidn de los
fon@os de la rosca y de ranuras (48)para formar las cres-
tas,dispuestas y separadas entre sf en relacidn angular
que corresponde al dngulo de inclinacién angular de larros
ca que ha de labrarse en un sujetador en blanco ﬁ40) Y que
se extiende londitudinalmente en dicha zona (46),' una zo-
na (52) inclinada y cénica de laminado provista de aristas
(50)para la formacién de los fondos y de ranuras (48)para
obtener las crestas,y otra zona de segundo laminado (60)
préxima generalmente al extremo de salida (45a)y que actda
despues de la accidn de laminado de la zona de la espiga
(46)y de la zona cdnica (52)disponiendo también dicha zona
de segundo laminado (60)de aristas (50)y ranuras (48) for=

madoras que son continuacién de las aristas (50) y ranu-
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ras (48) de dichas zonas laminadoras para la porcidén
de la espiga (46) y cdnica (52) v que estdn situadas
substancialmente en el mismo plgno que la zona (46) for
madora de la rosca de la espiga,’ estando adaptadas am-
bas zonas de segundo laminado (61 y 62) de las placas
para que ocupen posiciones opuestas durante la secuencia
del 1aminadoﬁ por lo que el sujetador previamente lami
nado por la zona (46) formadora de la rosca de la espi
ga v por la zona (50) formadora del filetado cdnico se
lamina de nuevo a la configuracién de la rosca de dicha
zona de sgundo laminado (60)

10.~ Metodo seqin la reivindicacién 92
caracterizado porque la dimensién longitudinal de die
cha zona (60) de segundo laminado de la segunda placa
laminadora (44) es por lo menos igual a la circunferen
cia del sujetador que se lamina.

' 1l.- Método segén la reivindicacidn an
terior,' caracterizado porque dicha dimensidn longitudi
nal de la zona de soporte de segundo laminado de lapri
mera placa (42) es igual por lo menos a la circunferen-
cila del sujetador que se lamina. _

12.- Metodo segin la reivindicacién 92,!
caracterizado porque la dimensidn longitudinal de la zo
na de segundo laminado (60) de la segunda placa lamina-
dora (44) es igual por lo menos a la mitad de la circue
ferencia del sujetador que se lamina.

13,~ Metodo segin la reivindicacidn ap
terior caracterizado porque la dimengidn longitudinal

de dicha zona de segundo laminado es por lo menos igual



a la mitad de la circunferencia del sujetador que se la=

mina,

e 14.~ Perfeccionamientos en la fabricacién
de sujetadores fileteados auto~roscantes ¥ método para su
realizacidn.

Esta memoria consta de veintiseis hojas

escritas por una sola cara.

BARCELONA,' 24 de Mayo de 1.973

Py
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