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Esta inveneién se relaciona con un método de fabrie
cacién de troqueles formadores de rosScas DPAra RSO0 en 18 pro-
Guccidn de tbornilles autoblogquesbles, y con los itroqueles
producldos por este método.

En un procedimisnto convencional de produccifn de
troqueles, &8 aplica una herramienta formadora de roscasy tal
como un’ ruedsa esmeriladora por e¢jemple, a una superficle de
una pieza en bruto parza trogquel, para formar sobrs glla cras- '
tas y muescas paralelas y alternas, del mismo paso. Le horra~
nienta formadora de itroqueles se aplica'a la piezs sn bruto
con un fngurle respecto a ia dixjeccién en dus se pasan las pie-
zas en bruto de los tornillos sobre el troquel durante wma
operaciln de formacidn de tormilles, siendo dicho Angulo -
igusl al dngule helicoldal del tormille & formsr. A fin de
tener on cusnia la diferencia on las direccionss de movimien-
t0 respectives: -@e lag plezas en bruto de log tornillos y de
la herrvemisnta formadora del troquel, o8 necesaric qus al ‘
paso de las crestas y muescas de esta Gltima herramients ses
diferents al del tornillo terminade. Asi, para un tornille
que tense un paso de rosca axial P, ¢l paso de rosca de la
herramienta formadoras del troquel serd Pe, que os igusl al
paso axial P multiplicado por el cosenc del éngulo helicoldal
¥ que se denominard en adelante paso corregido. '

De acverdo con la invenc én, un método de producelén
de un troguel formador de rosca comprende las operaciones de
producir una herramienta formadora rotatoria mediente forma
¢ibn, sobre una superficie cilindrica de una pieza en bruto.
para herramienta, de primercs y segundos grupos de crestas y
muescas parslelas y glternes del mismo peso por aplicacidn de
vn medio formador a dicha pieza en brute, euye medio formador
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g8 aplica de tal memnmers que forme enire dichos primeros y
sogundos grupes obtra cresia o muesca de diferente paso, ¥y
usar la herramienta asf{ formada para producir un troquel for-
mador de rosca o una herramiemta formadora intermedia pars la
produceidn del troguel.

Cualquier diferencia de paso ontre roscas adyacen~
tes se denominard on ests memoria “factor de par de fuerzas
ds paso" y se designard por Pl.

En mma forms proferida del método, los grupos de
crastas y muescns de la herramients formadora se producen su-
cesivamente por dicho medio formador, gue pi‘aaenta la forma
de otra herramients de menor anchura que ls herrsmienta fore
madora, splicdndose & esa otra herramienta sucesives movimlien~
tos vradiales en direceidén haecia la piesza en bruto de herra-
mienta para que entre en contacto con respectivas porcionss
adyacantos de la superficie ds dicha pieza en druto y, entre
tales movimientos radiales y mientras sa sgpara de la pleza
en bruto, un movimismto axial expresade por la relacién KN x
Pe + Pt, en la que N o5 igual al mimerc ds orestas de la he-
rraciente formndors del trogquel, en virtud del cual se forma
una creste o mpesca de mayor ¢ menoy pase que el resto sobre
la citada horramionta entrs los referidos grupos deo crestas
¥ nusscss.

Preferiblemente, la otra ereate o muesca adicionel
citada o Porma en dog partes modlante sucesivas splicaciones
radicles a la pisza en bruto de 1 herramienta adicional men-
cionnda, gue termina en vade exiremo en media cresta o muesca
pars producir en le referida herramienta formadora a cada apli-
cacidn radiel modis cresta o nusacse correspondlentes, de tal
manera que dos semicrestas o semimuescas adyecentes formen

loa flancos da una cresta o muesca de paso diferents 8l resto.
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De acusrdo con oiro aspecto de 1a presente invencién;
un troquel formador de roscas construlde por el citado método
de formeciln de tornillos autow-bloqueables, presenta uns sus
perficis sobre 1la que se feorman grupos de orestus y nuescss |
paralelas y alternas de_.'!. mismo paso, cuyos grupos estdn sopie
rados per una cresta o mucscs de diferente paso. Cuda c,raé'bs 0
muesca de diferente puaso es preferiblemente tal qus pmduzea;v,
uvna correspondiente formza de rosea sobre una circunferencia
completa, por lo menos, Ge un tgzmiilo producido por el tro=
quele ‘

Segln otro aspecto de la invencidn, un sparsio para-
la realizacifn del citado método inclﬁye un mediv formador do-

tado de crestas y muescas del misme paso y de una senlcresis

o una semimuesca en uno o ambos extremos del mismo.

Seguidamente se describird la invencidn & mode ﬁe-r
ejemplo, con referencia s los adjuntos dibwjos, en los cua~
loat |

Ias figuras 1 & 5 son esquemas gue muestran varias
féses ds fabricecién de un trogmel ﬁe iz invencidn,

La figura 6 muestra un itroguel producide por el mé-
todo de la invencidn. -

La figura 7 es une vista en seccidn Iragmentaris es~
quemitice ¥ alargada del troquel formador de reécaa, 5 1o lare
go de la linea 7-7 de la Tigura 63 ¥

La figura 8 muestra esguenfticamsnte las roscas com=
binadas de un tornille (ifneca contimug) resultante del uso
del troquel de les fizuras 6 y T, scoplado & una tuerea cem-: ‘
plementeria y uniformemente roscada (1f{nes discontinua)e

La secuenciz bdsica de opersciones en ol wdtodo prae-;
ferido de la inveneidn es la de producir una primers rueds es=
meriladora por un mdtodo convencional de producir ruedss Go
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dlamante. Esta primera rueds, mostrads eequemfticamente en la
figura 1, tione cremtas 1 y muomecas 2 de papo correzido Pe.
Ia piguiente operacidn consiste en producir, mediants osmerils—
do sobre una pleza on bruto cilindrica, un rodille aplastador
pare preeionar la descads formaz en ung segunde rieda esmerilo-
dore qua se ueard para esmerilar al troquel formador de roscas
que, on ol caso proferido, tendrd wma cresta de ;éaso difsrente
al rostc.

Para producir dicha cresta de paso diferenie en ol
aplestador por ol wétodo de I invenoifn, la primera rusda ese-
meriladors tiene en cada extremo dus semimuescas 3, oome pe
ve en 1z figura 1, y se dispons d¢ manera que sea de menor an-
chura que el aplastador, de umodo que dste ha de formarse me-
diante dos aplicacionss de la primera rusda eamerilgdom en
Qiferentes posiciones sxliales, tal como se ilustra én las £i=-
guras 2 ¥ 3. Lo rusda esusriladora 4 se gvanze primgramente en
le direccién de 1z flocha A haste entrer en pontacto con una
pieza en blanco cilindrica rotatorla 5 para formar sobre une
poreidn de la longitud de dicha piesza una sorie de crestas 5,
todus ellss del mismo paso, y una semlcorosta 6. Luegd se retira
1z rueda 4 de la pieza en blanco y se desplaze axialmente a la
miswe hests la posicibn mostrada en la Figura 3. El movimiento
axial requerido pars alcanzar le posicidn de la Tigura 3 viens
dado por la relumcibn:

NxPo+ Pt

on la que P¢ y Pt son como me dofinen anterliormente
¥ N es ol nlmero de crestas de la.rueda esmeriladors.

tn subslgulente movimisnto @e avance de la rueda es-
meriladora 4 en ls direccidn de 1z £lecha A hasta acoplarss a

1z ploza en bruto rotatoria completa la forma del aplastador.
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Se verd en la figura 3 que lag lfneas centrales de los semlores-
tas 6 quedan desplazadas en una distancia X' como resultado del
referido movindento axiazl de la rueda esmeriladora pavs producir
una cresta de mayor paso gue el reato, dividiendo efectivamente
las crestas de paso normal en dos grapos. El aplasiador compleko
se muestra en la fizura 4, Ilustrindose ampliadamente en 7T la
cresta de paso mayor. Un tfpieo factor de par de fuerzas de pase
e3 aproximadamente de 0,254 mm.

Se ver4 por la figura 4 que gueda una porcidn 8 entre
las dos semicrestas 6, que ¢ extiende hacia el exterior en una
dgisbancia Y superior al didmetro mayor del aplastador. La siguien
te operacién consiste en suprimir este salieate medlante una cpe-
ractdn de esmerilado pars producir un splastador como el moatrado
en la figura 5, de didmetro mayor constante. ILa figura 5 muestra
ung elars comparacidn entre el paso Pc de las crestas normales y
1z coresta ancha 9 que incorpora el factor de par de fuerzas Pi.

El resto del proceso de formacifn del troquel consiste
en nna operaecifn convenclonal de aplastamiento en la que se usa
el aplasiador pars formar une rueda esmeriladora f£inal, que se
avanza sobre una pleza en brule para presionar la forma deseads
en su superficle. La pleza en brute de la rueda esmeriladora se
gira lentamente y se deja trabajar en vacfo ¢l splastador durente
un avance radial controladoe hacia la pleza en bruto. Ista opera=
cifn puede realizarse convenientemente en la mé;;uina que se uga
subsigulentemente para ésmerilar los desaados troqueles formado~
res de roseas con la rueda esmeriladora J_‘;'inalf

ta flgura 6 muestra la pasiciéﬁ de la cnésta snsanchada
9 formada por la rueda esmeriladora final en la producciéﬁ del
troguel terminado 10, presentendo el reato de la superficle cres-
tas y muescas de paso normal.-ILa posiclién de la cresta_.f 9 en 6l

troguel ha de ser tal que su linea central Len el extremo de en='
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trada de aquél se disponga correctaments on relacién eon 6l
punto de contacto en el que un par de trogueles opuestos cogen
una piega en bruto de tornillo y se hallan em completo acopla-
uisnto reefproco, es decir, las rafces de un troquel se hallan
frente a las crestas del otro, 7, desigua la linea central de la
eresta 9 en el punto de acoplamiento y T, la lfnea central de la
eresta 9 en el extrenc de 3alida. Zota fltina es también lag posi~
oifn aproximada de la correspondiente muesea en los tornillos
formados por los trogueles. Ia posiciln T puede trausponerse a
Tae teniendo en cuenta que Ty 'y las roscas oconvencionales de en-
trada y sallda son formadas en el troguel de manera convencionsl.

Como variante de la forma de método anteriornente dese
crita, el aplastador podrfs producirse mediante una operacién de
torneado en la que se efectlin un movimiento axlal relativo entre
la pleza en bruto y la herramienta para incorporar el factor de
par de fuerzas de paso en una cresta ¢ muesea. El aplastador o
rueda esmeriladora final podrfa formarse por téenicss pantogri-
ficas conocidas, empleando plantillas de dos o tres dimensiones.
Otra posibilidad es la de usar una téenica de esmerilado electro=
1ftico empleando un inductor formado provisto de una cresta o
muegea que incorpore el deseadc factor de par de fusrzas de paso.
Ctra variante es la de esmerilar una fresadora provista de una
erests 0 mussca que incorpore el desesdo factor referido y core
tar el froquel directamente desde la fresadora, eliminindose
asi las ruedas esmeriladoras intermedias.

Aungue el método de formacisn de trogueles de la inven~
cién se ha descrito con referencia a troqueles planos, es posible
tarbién aplicar el método a la formacién de troqueles que temgan
superficies parcial ¢ totalmente eilfndricas:

La figura T muestra una vista ampliada de parte del tro-

quel de la figura 6, en la que se verd que, aparte de incrementar
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la seccibn de la cresta 15 para establecer wn incremenio de
paso entre los dos grupos de crestas y muescas 13y 14 a wao y
otre lado de la cresta 15, no se produce ninguna oira deformaQ
cifn de la cresta ensanchada, la cual es simétrica, como lo es

cada una de las restentes crestas y muescas noermales, alrededer

de una 1fnea gque pasa a través de la cresta o a través de la ereg

ta o muesca, respectlvamenie, en &ngulec recto con el ¢je longl- ;

tudinal de la parte fileteagda.

A fin de producir un tommnillo nséndo trogueles conse 3
truoidos de acuerdo con la invencile, wa par de troqusles como el
de la figura 6 se disponen con sus caras formadoras de roscas |
opuestamente de manera convencicnal, fi)4ndose rfgldamente uno =~
de los troqueles, mientras ¢l olro es desplazable respecto 2
aquél en la direcciln longitudinal de ambos trogueles. Una pleza i
en brute de t‘ornillo pasada entre los troqueles seri lupress cbnj:
una rosca que incluird una poreién de diferente paso el resto de
la misma, cuys poreibn da 1ug§: a una acelén blogueadors entre’ el
tornillo y otro tornlllo normal cooperante. :

La rosca formada mediante el uso del troquel de las fi-
guras 6 y T sobre una pieza en brute cilfndrics se muestra en la :
figura 8 sobre un tormillo acoplado a una tuerca uniformemente
xroscada. El tornillo tiene dos grupos de crestas y muescas 16 y 1,"4
separados por una muesca 18 que es ligeramente mis ancha que las 1-:
restantes muescas normales, ouyo efecto es la imtroducclfn de wn
incremento en el paso entre los dos grupoa de roscas. |

£l efecto blogueador producido por ests dlferencia de
paso puede verse en la figura 8, en la que la 1fnea discontinua
representa las formas de rosca normales de wna tuerca ¥ la 1fnea
eontinua indica las porciones de la forms de¢ rosca del correspon=:
diente tornillo a un lade de laz muesca ensanchada que 1o -comci&ai‘;

con las formas de tuerca ¥y que producen una sceibn trabadora con-?_;
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tra las formas de rosca de la tuerca. Se comprenderd que, wna
ves que la tuerce ha sido gplicads al tormillo hasta wn punto
donde comlenza el trabamiento, une subsiguisnte accién de enrose
camiento acoplari sucesivos flancos de trabamiento de la tuecres
Y el tornillo y se incrementari dicha aceién trabadora.

Aunque la invenciln se¢ ha deserito aplicads a trogue-
les para la produccibn de tornillos o miembros roscados nachog,
el goncepto de la misma puede aplicarse también a trogueles para

la produecidn de miembros roscados hembras.

N O T A
La patente de invencidén que se solleita por veinte

aifios para Lspafia, de acuerdoe con la vigents Legislacifn, debe-
r4 recaer mobre: MIETODO DE PABRICACION DE UN TRGQUEL FORRADOR DI
ROBCAS ¥ APARATC FARA SU REALIZACION®, segfin las caracterfsticas
esenciales de las siguientes:

REIVINDIGACIONES

18, M&todo de fabricacidn de un trogquel formador de

rogeas y aparato para su realizacifn, cuyo método comprende las
operaciones de produceidn de una herramlienta formadora rotatoria
nediante formacifn, sobre wna superficie cilfndrica de ima pleza,
en bruto para herramlienta, de primercs y segundos grupos de cres-
tes y muescas paralelas y alternas del mismo paso, aplicando un
medio formador a dicha pieza, cuyo medio formador se aplica de
tal maners que forme entre los citados grupos prinerocs y segune
dos otra cresta o muesca de diferente pase, y use de la herramieyr.
ta asf{ formads para producir w trogquel formador de roscas o wna
herramienta formadora intermedis para ia produccibn del troquel.
28.~ liétodo de fabricacién de wm troquel formador de
rogeas, segfin la reivindicaelfn 1%, en el gue dicha otra eresta
© musgca ¢s de mgyor 0 menor paso gque el resto y se forma en dog

yartes.
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3%.- Hétodo de fabricacifn de un troguel formador de
roseas, scgin la reivindicacifn 22, en eI que las dos parbes
de la oftra cresta o mucsca se forman sucesivamente mediante dog
aplicaclones, a la referida pleza en brute, de dicho medlo for-
mador para formar respectivamente logs grupog cltados primero y
segundo de crestas y muescas. )
43.- ibtodo de fabricacién de un troquel formador de
roscas, segin la reivindicacifm 28, en el gque los grupos de cre&f
tas y muescas de ls herramienta formadors son sucesivamente fore
mados por dicho medic formador, gue presenta la forma de oira hee
rramienta de menor anchura gque la herramienta formadora, a cuya
otra herramierta se gplican suceslvos movimientos raediales en Al
receifn hacia le mencienada pless en bruto para establecer contag
to con respectivas porciones adyacenlies de la superficle de tal
pleza y, entre dickos movimientos radiales y mientras se desacow
Pla de esta pieza en bruto, un movimiento axial expresado por la
relacidn N x Pe + Pt, en la gue N es igual al nfimero de crestas
de la herremienta formadera del troquel, formindoese asi la otra
creste o muesca citada de meyor o menor pasc gue €l resto enm la |
expresada herramicnta entre los grupos 8s crestas ¥y muescas.
58.~ Hftodo de fabricacifn de un troguel formader de
rescas, segin la reivindicacifn 42, en el gue dicha otra cresia
© muesca se forma mediante sucesivas aplicaciones radisles, a la
ploza en bruto de herramlenta, de la otra herramiex;ta mencionada,
que termina en cada extremo con una semicresta ¢ semimussca,
para producir en la herramients formadoryas, a cada splicacifn ra-)
dial, una correspondiente semicrests o semimueéca; de tal manera
gue dcs genmicrestas o semimueseas adyacentes formen los flancos
de una cresta o muesca de difebente paso que gl resto. |
62,~ Kétodo de fabriceeiln de um troquel formador de

roscad, segln reivindicaciones anteriores, en cuyo troquel uma
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superficie del mismo llava formados unos primeros y segundos
grupos de crestes y muescas paralelas y altornas del mismo
pago, estando separados dlchos grupos por ung erests o muesca de
difarante pamo.

7%.~ Uétodo de fabricacién de wn trogquel rormador de
roseas,yeglin la refvindleacifn 62, en cuyo troquel cada cresta
o muescs de diferente paso s tal que produce una correspondien-
te forma de rosos por lo menos en tna circunferencls complets
de un tormille Formado por el troquel.

8%,~ Aparato para llevar a cabo el método de ouale
quiers de lag reivindicaciones 12 a 5%, que inoluys un medio
formador proﬁs‘bb de crestas y muescas del nlamo pawso y vna se-
rloresta © semimuescs en uno o ambos extronos del mismo,

98 .« Aparatc sezfn la reivindicaclién 8%, en el que di-
¢ho medio formsdor es ums rueds aesmeriladors.

108 .« METODC DT FABHRICACTION DZ UN THOQUEL PORMADOR IE
RGBCAS Y APARATO PARA SU REALIZACION,.

Segln queds sustencialmente deserito en la presente
meworis, que consta de once hojas, escrilas s miquina y acompa=-
fiada do dibujos.

Madrid, 24 de Junlo de 1975
ALFRED HERBERT LIMITED
?. P

£ Dclores Joiquetd
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