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RESUMEN DEL TNVENTO

El presente invento esté orientado hacia la
hejora, en el procedimiento de fabricacidén de porta~-
brocas o mandriles para brocas, de orientar y situar
imperativamente en posicién ranuras de rotura con re-
lacidén a los hilos de rosca en la tuerca del mandril
para facilitar ya sea el montaje automitico, ya sea
un montaje manual considerablemente mis sencillo de
las partes de tuerca de mandril en un montaje auxiliar
de cuerpo de mandril y garras de mandril, Hasta el
presente, en general, los hilos de rosca internos en
las tuercas de mandril eran formados o tallados en una
méquina separada, independientemente de la orientacidn
0 pOsiciSn de 1a'ranura de rotura de la tuerca del man
dril, las cuales definen los puntos de rotura para la

tuerca. Puesto que la tuerca de mandril debe .asen-

‘tar correctamente sobre el cuerps de mandril, y los hi=-

los de rosca de la tuerca deben coincidir con los hilos
de rosca de las garras del mandril, ha sido lo acostum-
brado y lo necesario montar & mano las partes de tuerca
de mandril en los cuerpos de mandril, Ademés, las tuer
cas de mandril formadas con hilos de rosca y ranuras de
rotura'que se hayan tallado o cortado "independientemen

te* requieren que el operario que efectie el montaje
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busque manualmente la orientacidén angular apropiada
de las partes de tuerca de mandril en el cuerpo de
mandril y las garras de mandril montados, de modo que
los hilos de rosca de 1~ btuerca del mandril coincidan
debhidamente con los hilos de rosca de las garras del
mandril antes de que se pueda colocar sobre la tuer-
ca del mandril el manguito de retencibén de la tuerca
del mandril, En otras palabras, después de montadas
las parras del mandril en el cuerpo del mandril, el
operario que efectfia el montaje sitda entonces las
partes de tuerca del mandril en posicidén en el ener~
po del mandril y giré manualmente las partes de tuer=-
ca del mandril en uno y otro sentido hasta asegurarse
de que la tuerca del mandril estA debidamente asenta-
da en el cuerpo del mandril, y los hilos de rosca de
la tuerca debidamente engranados con los hilos de rog
ca de las garras. Este es un procedimiento dificil

¥y engorroso, y contribuye considerablemente al tiem-
po de fabricacidén total y, por consiguiente, al cos-
te del mandril producido., Ademas, el montaje aukomi-
tico de las partes de tuerca del mandril en cnerpos y
garras de mandril montados ha sido imposible con 12
téenica de fabricacidn actual descerita para las tuer-
cas de mandril, puesto que la maquinaria capaz de ht-

cer girar las partes de tuerca de mandril en uno y

- P -
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otro sentidc para tratar de asentar correctamente
las partes de tuerca en el cuerpo, y el engrane
correcto de los hiloz de rosca de tuerca con los
hilos de rosca de las garras del mandril, no es
prictica.

¥n el presente invento, se superan
las dificultades indicadss en lo que antecede, por
cuanto se controla exactamente y con precisién la
colocacidén en posicidén de los hilos de rosca en la-
tuerca del mandril con velacidn a las ranuras de rg
tura. Asi, conociendo ésto, y la posiciédn de los
hilos de rosca de las garras del mandril con rela-
¢idén al cuerpo, se simplifica considerablemente la
operacidn de montaje de las partes de tuerca del man
dril en el montaje auxiliar del cuerpo y las garras
del mandril, Ademas, este invento hace posible el
montaje automatico de las partes de mandril descri-
tas. - -

Los objetos principales del presente
invento, por consiguiente, son proporcionar un pro-~
cedimiento mejorado de fabricar mandriles para bro-
cas, segin el cual los hilos de rosca formados en
la tuerca del mandril son controlados y situados en
posicidn exactamente con relacidén a las ranuras de

rotura que hay en el mismo y segin el cual se logra
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fAcilmente el montaje preciso y cémodo de las par-
tea de tusrca del mandril rokas en un cuerpo y go-
rras de mandril montados.

Otrog objetos importantes del presen
te invento son pronorcionar un procedimiento mejo-
rado de las caracteristicas del indicado en lo que
antecede, el cual o bien Tacilite el montaje manual
mis ecbébmodo de las partes de tuerca del mandril en
los cuerpos y garras de mandril, o bien pueda ser
usado para facilitar el montaje automitico de es-
tas partes,

HJon objetos adicionales importantes
del presente invento proporcionar un procedimien-
to mejorado de las caracteristicas del indicado en
lo que antecede, el cual dé por resultado un man-
dril para brocas de coste relativamente bajo, pero
que sea fiable y eficaz en uso.

Otros objetos importantes del presen-
te invento se pondrén mejor de manifiesto de una
consideracién de la descripecién detallada que si-

Fue, juntamente con los dibujos que aqui se acompa

nan.,

BRVA DESCRIPCION DE IO: DIBUJOS

I Tig, 1 es una vista en corte lon-
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gitudinal en la que se ilustra un mandril para bro-
cas hecho de acuerdo con el presente invento;

Las Figs. 2-4 son vistas esquemdticas
en las que se ilustran operaciones preliminares
que se siguen para convertir material de barra en
una tuerca de mandril;

Las Tigs. 5 y 6 son vistas esqueméticas
en las que se ilustran las operaciones de formacidn
de las ranuras de rotura y de los hilos de rosca en
la tuerca de mandril de acuerdo con el presente in-
vento; ‘

La Fig: 7 es una vista esquemitica en
la que se ilustra el corte de la tuerca formada para
separarla del material de barra;

Ia Tig. 8 es una vista por un extremo de
la tuerca cortada, tomada a lo largo de la linea 8-8
de la IFig, 7;

La Fig, 9 es una vista en perspectiva en
la que se ilustra las partes de tuerca de mandril ro-
tas formadas de acuerdo con el presente invento an-
tes del montaje en un cuerpo de mandril; ¥

La fig. 10 es una vista en la que se ilus
tra un mandril fabricado de acuerdo con el presente
invento, mientras se sit@a en posicién un manguito

de retencidn sobre las partes de tuerca.
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DESCRIPCION DSTAT.LADA

Con referencia ahora méé concretamente a
los dibujos, en la Tig. 1 se ha ilustrado en general
en 11 un mandril para brocas fabricado de acuerdo
con el presente invento y se ve que incluye un cuer-
po de mandril 13 que tiene una pluralidad de garras
15 situadas angularménte, dispuestas para desliza-
miento en aberturas 17 cénicas, formadas en el mismo.
Una tuerca de mandril 19 formada de partes semicilin-~
dricas 21, 23 rodea al cuerpo 13 y est& formada con
hilos de rosca internos 25, los cuales engranan con
los hilos de rosca 27 de las garras 15. La tuerca
de mandril 19 y las garras 15 son hechas funcionar
del modo usual, es decir, la tuerca 19 estl provista
de dientes %1 susceptibles de engrane con dientes 33
formados en una llave 35, teniendo esta (ltima una guia
37 susceptible de ser recibida en una de entre una plu
ralidad de aberturas ‘39 para guia formadas en el cuer
po 13. Asi, cuando se sitla la llave 35 con su guia 37
en una de las aberturas 39, y con los dientes 33 de
la llave engranando con los dientes 31 de la tuerca,
se gira la llave 35 y se hace que la tuerca 19 gire

también y alimente las garras 15 hacia dentro o hacia

-] -
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fuera a lo largo de las aberturas 17, dependiendo
del sentido de rotacidén de la tuerca 19. Las par-
tes de tuerca 21, 23 son retenidas en posicidn en
sentido axial del. cuerpo 1% mediante una pestana
anular 41 y una garganta 43 que ajustan entre si

en la tuerca y el cuerpo, respectivamente. Las par
tes 21, 23 de tuerca de mandril son mantenidas jun=-
tas en posicidn sobre el cuerpo 13 por un manguito
45,

En el proceso de montaje del cuerpo de
mandril de broca, garras 15 formadas son situadas en
posicidn en las aberturas 17 del cuerpo y se colocan
partes de tuerca 21, 23 sobre el cuerpo 1%, con la
pestafa 41 ajustada en la garganta 43 y coh los hi-
los de rosca 25 engranados con los hilos de rosca 27.
Luego se monta el manguito 45 sobre ilas partes de
tuerca 21, 23. £n el campo de la fabricacién de man-
drilas ha sido una préetica comercial normal la de ta
llar los hilos de rosca 25 de la tuerca sobre la su-
perficie interna de la tuerca 19 é, independientemen~
te, cortar ranuras de rotura 47, 49 en la tuerca 19
de mandril, Las ranuras de rotura 47, 49 debilitan
la tuerca 19 de mandril y permiten que la misma se
rompa luego por esas zonas,formlndose con ello las

partes 21, 2% No obstante, cuando esas partes de

-8 -
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o

tuerca 21, 2% formadas y rotas eran montadas en el
cuerpo 1% con las garras 15 como se ha descrito en

lo que antecede, la dispocicidn arbitraria de los
hilos de rosca 25 con relacidn a las ranuras 47, 49
requeria que quien efectuase el montaje del mandril
manipulase manualmente las partes de tuerca 21, 23%,
tal como girando las partes de tuerca 21, 2% en uno

y otro sentido sobre el cuerpo 13, para congeguir

una colocacidn en posicidn correcta de las partes

de tuerca 21, 23, es decir, la pestafla 41 en la gar-
ganta 43 y los hiloa de rosca 25 engranados con los
hilos de rosca 27 de las garras, antes de que se pu-~
diera situar en posicidn el manguito 45 sobre las
partes de tuerca 21, 23, Ademés, esta condicidn, es
decir, la necesidad de "palpar" manualmente el ajus—
te correcto de las partes de tuerca 21, 2% en el cuer
po 13 y en las garras 15, impedia virtualmente cual-
quier consideracién de posible automatizacidn de este
procedimiento de montaje. un el presente invento,
tal como se ha expuesto brevemente en lo que antece-
de, se mantiene un control preciso sobre la orienta-
cién y la situacidén en posicién de los hilos de rasca
25 con relacibén a las ranuras de rotura 47, 49, de mo
do que se consigue un nontaje manual considerablemen-

te mis cédmodo de las partes de tuerca 21, 2% en las

-9 -
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garras 15 y el cuerpo 13. AdemAs, este invento ha-
ce ahora posible el montaje automltico de estas par

tes.
Asi, en el presente invento, la tuerca

19 de mandril es formada en maquinaria en la cual
se mantiene un control estrecho, imperativo y preci-
S0 para asemurar que los hilos de rosca 25 de la tuer
ca estén situados en posicidn exactamente con rela-
cién a las ranuras de rotura 47, 49. Esto se logra,
en una forma preferida, engranando imperativamente
los medios para cortar las ranuras de rotura 47, 49
con los medios para tallar los hilos de rosca 25 y
los medios para hacer girar el material de barra 51.
Asi, se condce 1la situacidn exacta de las gargantas
47, 49 de rotura respecto a los hilos de rosca 25 y
se controla exactamente. Por consiguiente, con una
situacién en posicidén conocida dé las garras 15 del
fiandril (y sus hilos de rosca 27) con felacién al
cuerbo 1% (¥ su gavganta 43%), las partes de tuerca
21, 23 ajustadas flcilmente y con precisién en el
cuerpo 13 y engranadas con los hilos de rosca 27 de
las garras.

Pasando ahora a una congideracidn de
las Tigs. 2-~4, se describiré el tratamiento inicial

para la tuerca de mandril 19. En una secuencia de

- 10 -



fabricacién preferida, la tuerca de mandril se origi-
na en un trozo de material dc barra 51 alimentado a
una mdquina de rogear automdiica de 6 ejes de alta
velocidad, Despuds de ser situado axialmente en esta

5 mdquina, se hace rotar el material 51 por medios no re-
presentados, en la direccién de la flecha 48, En una
primera estacidn o puesto, ilustrado en la Fig., 2,
un Util de refrentar 50 deja a escuadra la cara extre-
ne 44 del material de barra 51, una broca 46 forma

10 la abertura 53 y un dtil de Zorma 52 conforma aproxi-
madomente una superficic erierior contorneada 57 en
el material de varra 51. Se couprenderd que los dti-
les 46, 50, 52 son convenicntemente activados y movi-
dos en la dirececidn de las flechas ilustradas en la

15 Pig. 2 por medios, no reuvcseniados, asoclados con la
miquina de roscar.

" Una vez couplobtada osta operaoién, el
meterial 51 de barro corformando es hecho paéar a la
siguiente estueidn do 1o mdquina de roscar,'represeny .

20 tada en la Fig. 3. ©kn ccta cuiacidn, un dtil 58 de
rebajar pasa o lo aberiura 53 al hacer girar la barra
51 y forma el rcboajo configurado 54, mientras que un
Util de coafoiwar 55 de la forma acabada a la superfi-
eie '57, Mwuida ca eoie caso los dtiles 55, 58 son

25 movidos en la dircecidn de las flechas pare llevar a

30=1-75 - 11 =
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cabo las operaciones de configuracidn descritas por
medios adecuados asociados con la mfquina de roscar.
En la siguiente estacibén de la miquina de roscar,
ilustrada en la Fig. 4, obro Gtil 56 de rebajar for-
ma todavia otro contorno 59 en el rebajo 54, mien-—-
tras que un Gtil 61 de conformar configura una super-
ficie cénica 34 en la barra 51 giratoria.

El material 51 configurado pasa entonces
a una estacién de corte de la ranura de rotura, repre
sentada en la Fig., 5. En ésta, el material 51 que gi
ra es digpuesto adyacente a una cabeza de fresar gira
toria &% provista de un par de fresas 60, 62 diame-
tralmente opuestas., El material 51 y la cabeza 63
son accionados para rotacidn en forma "imperativa',
es decir, sin embragues ni conexiones deslizantes, a
la misma velocidad a través de un tren de engranajes
de accionamiento representado esquemfticamente en 64,
mientras que la cabeza de fresar 63 es movida lineal-
mente hacia y desde el material 51 por medios adecua-
dos, tales como una alimentacién de leva que recibe
8u accionamiento del tren 64, Asi, la cabeza 6% que
gira y se desplaza con movimiento alternativo avanza
sobre el material 51 y las fresas 60, 62 cortan en el
mismo las ranuras 47, 49, como se ha ilustrado en la

Flg. 50

...1.2.-.
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La barra 51 giratoria, todavia controlada por
el tren de accionamiento imperativo 64, pasa a la si-
guiente estacidén representada en la Fig. 6. Fn ésta,
un 4til 65 de tallar rosca, también accionado impera-
tiva y continuamente desde el tren de accionamiento
64 y, por lo tanto, situado en posicidn exactamente
con relacibén a las fresas 60, 62, talla los hilos de
rosca 25 en la abertura configurada 54, Fl funciona-
miento imperativoe y continuo del Gtil 65 de tallar ros
ca elimina el tiempo perdido y la orientacidn o sin-
ecronizacién perdida entre los hilos de rosca tallados
25 y las ranuras de rotura 47, 49, que en otro caso
tendris luger si el tren de accionamiento para el dtil
65 de tallar rosca incluyese un embrague para la pues-
td en funcionamiento, Para llevar a cabo esta labor
de tallado de los hilos de rosca se requiere que el util
de tal}ar rosca 65 siga una trayectoria rectangular 66
y se pueden requerir miltiples pasadas retirando canti
dades de material que van en aumento gradual, como com
prenderidn los expertos en la técnica. A continuaciébn
de ésto, la barra 51 es movida a la estacidén final
(Fig., 7), donde un Gtil de corte 67 avanza y corta la
tuerca 19 formada, separéndola del material 5l. ¥nton

ces se hace avanzar el material 51 y se repite toda

la secuencia.

- 13 =
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e apreciarf, como se ha estudiado en lo
que antecede, que es importante para este invento
que el 4til 65 de tallar la rosca talle los hilos
de rosca 25 en la abertura 54 configurada del mate=~
rial 51 en relacién angular exacta con las gargan=-
tas de rotura 47, 49. lksto sc logra mediante engra
ne imperativo, es decir, sin ewbragues, del Util
65 de tallar rosca con la cabeza de fresar 63 usada
para formar las gargantas de rotura 47, 49 y con el
propio material 51 que gira. Es una operacidn sen-
cilla pero importante en este invento, y que hasta
el presente no hn sido contemplada en la fabrica-
¢ibén de tuercas de mandril ni en el montaje de man-~
driles para brocas y que da por resultado una tuer-
ca de mandril conformada susceptible de montaje ri-
pido ¥ fAc¢il, e incluso automitico, en un.cuerpo de
mardril y eén garras de mandril. '

Después de la formacidn de la tuerca
19 (Fig. 8), se pueden cortar gargantas 32 en la ca~-
ra 34 configurada que forman dientes %1, y se rompe
la tuerca 19 en partes 21, 23, las cuales son luego
situadas en posicidén sobre un cuerpo 13 que tiene
garras 15 montadas en el mismo (Pig. 9). 4 continua

cién de ésto se mete a presidn el manguito 45 de re-

tencidén sobre las partes de tuerca 21, 23 mediante

- 14 -
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una prensa adecuada 68 (fig., 10),
El conocimiento de la posicién angu-

lar de los hilos de rosca 25 con re;acidn a las
entalladuras de rotura 47, 49 permite la fécil co-
locacibn en posicidén de las partes de tuerca 21,

23 on el cuerpo 13 con la pegtaiia 41 en la garganta
43 y los hilos do rosca 25 engranados con 1os hilos
de rosca 27, ya que la posicidn de las gorras 15 ¥y

de los hilos dec rosca 27 con relacién al cuerpo 13

es fdeilmente comsrolade., 2oto reduce congiderable-
mente el tienpo y la destrezc que se roquieren de
parte del operario y comiribuye a tna reduccidn ge-
neral de costcs en la fabricocidn del mandril 11.
Ademds, como se ho deseeito, la ovientacidn conocida
de log hilos de romen 2% con respecto a las gargantasg
de rotura 47, 49, y ¢l haberse focilitado el montaje
directo de los sogmentes 21, 23 de tuerca en el cuer-
po 13 ¥y las garrass 15, bhace »osible la automobiza~
eddn do epto procodimiento do montaje, A este respoc-
0, puede ser deseable Lormar las entalladuras de ro-
tura 47, 49 diferentes la una de la otra, por ejemplo
de diforentos enchurus o de diferontes configuraclones,
cono ge ha ilustrado en la Fig, 8, pars permitir ung
orientacién precisa del arrangue de los hilos de ros-

ca 25 con relacién a una de las cntalleduras. Esto

- 15 -
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puede lograrse usando cortadores 60, 62 de diferen-
tes tamafios. REsta caracterintica puede también con-
tribuir a un montaje manuzl m#s répido de las par-
tes de tuerca en el cuerpo. Fn uno u otro caso, se
comprenderd que este invento contribuye considerable-
mente a una reduccidén general de los costes de monta
Je para esta mandril 11,

n lo que antecede se ha descrito un
procedimiento mejorado para fabricar una tuerca de
mandril y montar segmentos de tuerca de mandril en
un cuerpo y garras de mandril, calculado para satis~
facer los objetos del invento que aqui se han descri-
to en lo que antecede. Adn cuando se ha expuesto y
descrito con detalle una realizacién preferida del
presente invento, se comprenderd que se puede efec-
tuar en ella varias adiciones, sustituciones, modifi
caciones y omisiones, sin desviarse del espiritu del
invento.,

La presente solicitud, que corresponde
a la presentada en FEstados Unidos de América, el 21
de Noviembre de 1973, bajo el n® 417.843, se acoge a
los beneficios del Articulo 51 del vigente Estatuto

sobre Propiedad Tndustrial,

- 16 ~
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5 Los puntos de invencién propia y nueva, que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidén en Espafla, por VEIKTE afios, son los que se reco
- ren en las reivindicaciones siguientes:
1l3,- Un método de fabricacidn de mandriles para
10 brocas gue comprende las operaciones de conformar un cuerpo
de tuerca de mandril hueco, cortar un par de ranuras de ro-
tura diametralmente -opuestas en dicho cuerpo hueco, tallar
hilos de rosca internos en dicho cuerpo en una posicidén angu
lar conocida e imperativa con respecto a dichas ranuras de
15 rotura, romper dicho cuerpo hueco por dichas ranuras de rotu
ra nara formar un par de partes de tuerca semicilfindricas,
nontar dichas partes de tuerca en un conjunto auxiliar de
cuerpo de mandril y garras de méndril con logs hilos de rosca
de dichasn partes de tu;rca engranados con los hilos de roscea
de dichas garras de mandril, y montar un manguito sobre dichas

-~

I

partes de¢ tuerca.
2d,~ Un método segin la reivindicacién 12, que

comprende las operaciones de seleccionar una tuerca de man-
dril coastrufda de material hueco, hacer rotar continuamente

25 dicho material hucco mediante una fuente de potencia conecta

9-7-76 .17 -



da al mismo, a través de un engranaje imperativo, cortar
un nar de ranuras de rotura diametralmente opuestas en di
cho material que gira continuamente, valiéndose para ello
de medios de cortador que giran continuamente alimentados
5 axialmente hacia dicho material por medios conectados a di
cho engranaje, tallar hilos de rosca internos en dicho ma-
terial hueco que gira continuamente, valiéndose para ello
de nedios conectados imperativa y directamente a dicha fuen
te de potencia a través de dicho engranaje, romper dicha
10 tuerce por dichas ranuras de rotura y montar las partes ro
tas de dicha tuerca en un cuerpo de mandril que tiene ga-
rras roscadas montadas en el mismo, sitvuando para elio en
posicién dichas paxtes de tuerca en sentido axial de dicho
cucrpo y engranando los hilos de rosca de dichas partes con
15 los hilog de rosca de dichas garras.
fllﬁ 338,~ Un método seglin la reivindicacién 12, que
""" comprende las operaciones de conformar un cuerpc de tuerca
hueco que tiene una. seccién transversal contorneada, hacer
-, girar continuamente dicho cuerpo de tuerca valiéndose para
2\: ello de medios de poténcia conectados al mismo por un engrag
naje imperativo, cortar un par de ranuras que se extienden
. xialmente, diametralmente opuestas, en dicho cuerpo que gi-
ra continuamente, mediante un cortador que gira continuamen-
te conectado imperativamente a dichos medios de potencia a

‘" través de dicho engranaje vy formar hilos de rosca internos

[

9-7-76 - 18 -
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en dicho cuerpo que gira continuamente, mediante un dtil

de tallar rosca que se mueve en general en sentido axial,
conectado imperativamente a dichos medios de potencia a tra
vés de dicho engranaje, y romper dicha tuerca en un par de

nartes semicilfindricas a lo largo de dichas ranurac de ro-

tura.

43,- Un método segin la reivindicacién 12, que
conprende las operaciones de conformar un cuerpo de tuerca
de mandril hueco, cortar un par de ranuras de rotura diame-
tralmente opuestas, configuradas de modos diferentes, en di
cho cuerno hueco, valiéndose para ello de medios cortadores

_accionados mecénicamente, tallar hilos de rosca internos en

dicho cuerpe valiéndose para ello de medios de tallar aceig
nados mecédnicamente, conectados imperativa y continuamente
a dichos medios cortadores de formacibn de las ranuras en
una nosicidén angular imperativu y conocida con respecto a
las individuales de dichas ranuras de rotura, romper dicho
cucrpo hueco por dichas ranuras de rotura para formar un par
de partes de tuerca semicilfndricas, orientar angularmente
las partes de tuerca en un conjunto o montaje auxiliar de
cuerpo de mandril y garras de mandril, usando las ranuras
configuradas de modos diferentes, y montar dichas partes de
tuerca en dicho conjunto auxiliar de cucrpo de mandril y ga
rras de mandril, con los hilos de rosca de dichas partes de

tuerca engranadas con los hilos de rosca de dichas garras de
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aandril, y montar sobre dichas partes de tuerca un mangui-
to.

52,- Un método segin la reivindicacién 128, que
convrende las operaciones de seleccionar una tuerca de man-
dril construfda de material hueco, hacer girar continnamen-
te dicho material hueco a partir de una fuente de potencia
conectada imperativamente al mismo, cortar un par de ranuras
de rotura diametralmente opuestas en dicho material que gira
continuamente, valiéndose para ello de medios cortadores que
~iran continuamente, alimentados en sentido axial hacia di-‘
cho material por medios conectados imperativamente a dicha
fuente de potencia, tallar hilos de rosca internos en dicho
material huego que gira continuamente, valiéndose para ello
de medios conectados imperativamente a dicha fuente de poten
cia, romner dicha tuerca por dichas ranuras de rotura y mpné
tar las vartes rotas de dicha tuerca en un cuerpo de mandril
que tiene garras roscadas montadas en el mismo, situando pa-
ro ello dichas paftes de tuerca en sentido axial de dicho
cuervo y cngranando los hilos de rosca de dichas partes con
los hilos de rosca de‘dichas garras.

62,- Un método sesin la reivindicacién 12, que
conprende las operaciones de conformar un cuerpa de tuerca
hueco que tiene una seccién transversal contorneada, hacer
girar continuamente dicho cuerpo de tuerca a partir de medios

de potencia conectados al mismo mediante una transmisidén im-
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perativa no declizante, cortar un par de ranuras que se ex
ticnden axialmente, diametralmente opuestas, en dicho curpo
oue gira continuamente, mediante un cortador que gira conti
nuamente, conectado imperativamente a dichoz medios de poten
cia a través de dicha transmisién, y formar hilos de rosca
internos en dicho cuerpo que gira continuamente, mediante un
dtil de tallar rosca que se mueve en general en sentido axial,
conectando imperativamente a dichos medios de potencia a tra-
vés de dicha transmisién y romper dicha tuerca en un par de

10 nartes scmiecilindricas a lo largo de dichas ranuras de rotu-

ro.

73, Un método segin la reivindicacién 12, que
comprende las‘operachones de formar un cuerpo de tuerca hue
co gue tiene una seccién transversal.contorneada, hacer gi-
rar continuamente dicho cuerpo de tuerca a partir de nedios
dv potencia conectados gl mismo por una transmisién imperati-
va no deslizante, ‘cortar un par de ranuras que se extienden
en gentido axial, diametralmente opuestas, en dicho cuerpo
que gira continuamente; mediante un cortador que gira continua

15

nente, conectado imperativamente a dichos medios de potencia
a través de dicha transmisién, y formar hilos de rosca inter-

20

nos en dicho cuervo que gira continuamente, mediante un dtil
de tallar rosca que se mueve en general en sentido axial, co

nectado imverativanmente a dichos medios de votencia a través

25 de dicha transmisidn.
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8&,- UM METODO DE FABRICACION DE LAWDRILES PARA
BROCAS.

Tal y como se ha descrito en la ilemoria quec an-~
tecede, reprecentado en los dibujos gue se acompailan ¥y vara
los fines que se han especificado.

Esta lemoria consta de veintidos hojas egceritas
a méquina por unz sola cara.
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