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Esta invención se relaciona con un método de fabri­
cación de troqueles formadores de roscas para uso en la pro­
ducción de tomillos autobloqueables, y con los troqueles 
producidos por este método*

5* En un procedimiento convencional de producción de
troqueles, se aplica una herramienta formadora de roscas, tal 
como una rueda esmeriladora por ejemplo* a ana superficie de 
una pieza en bruto para troquel, para formar sobre ella cres­
tas y muescas paralelas y alternas, del mismo paso* Xa herra- 

1 0 * mienta formadora de troqueles se aplica a la pieza en bruto
can un ángulo respecto a la dirección en que se pasan las ‘pie­
zas en bruto de los tomillos sobre el troquel durante una 
operación de formación de tomillos, siendo dicho ángulo • 
igual al ángulo helicoidal del tornillo a formar* A fin de 

15* tener en cuenta la diferencia en las direcciones de movimien­
to respectivas^ vd© las piezas en bruto de los ternillas y de 
la herramienta formadora del troquel, es necesario que el 
paso de las crestas y muescas de esta óltima herramienta sea 
diferente al del tomillo terminado* ásl* para un tornillo 

20* que tenga un paso de rosca axial P, el paso de rosca de la 
herramienta formadora del troquel s©rá Po, que es igual al 
paso axial P multiplicado por el coseno del ángulo helicoidal 
y que se denominará en adelante paso corregido»

Pe acuerdo con la invención, un método de producción 
25* de un troquel formador de rosca comprendo- lás operaciones de 

producir una herramienta formadora rotatoria mediante forma­
ción, sobre una superficie cilindrica de una pieza en bruto 
para herramienta, de primeros y segundos grupos de crestas y 
muescas paralelas y alternas del mismo paso por aplicación de 

30* un medio formador a dicha pieza en bruto* cuyo medio formador
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es aplica ele tal manera que forme entre dichos primeros y 
segundos grupos otra cresta o muesca de diferente paso» y 
usar la herramienta así formada para producir un troquel for- 
aador de rosca o una herramienta forraadora intermedia para la 

5* producción del troquel*
Cualquier dif erencia de paso entre roscas adyacen­

tes se denominará on acta memoria Hfactor de par de fuerzas 
de paso11 y se designará pea* Pt*

En una forma preferida del método* los grupos de 
10* crestas y muescas de la herramienta forjadora se producen su­

cesivamente por dicho medio formador, que presenta la forma 
de otra herramienta de menor anchura que la herramienta for- 
madora* aplicándose a esa otra herramienta sucesivos movimien­
tos radiales en dilección hacia la pieza en bruto de herra- 

15* mienta para que entre en contacto con respectivas porciones 
adyacentes de la superficie de dicha pieza en bruto y» entre 
tales movimientos radiales y mientras se separa de la pieza 
en bruto» un movimiento axial expresado por la relación N x 
Pe ¿ Pt» en la que U es igual al número de crestas de la he- 

20* rramienta formaáora del troquel* en virtud del cual se forma 
una cresta o muesca de mayor o menor paso que el resto sobre 
la citada herramienta entro los referidos grupos de crestas 
y muescas*

Preferiblemente» la otra cresta o muesca adicional 
25# citada se forma en dos partos mediante sucesivas aplicaciones 

radiales a la pieza en bruto de la herramienta adicional men­
cionada* que termina en cada extremo en media cresta o muesca 
para producir en la referida herramienta formadora a cada apli­
cación radial media cresta o muesca correspondientes, de tal 

30* manera que dos semicrestas o semlmuescas adyacentes formen
loa flancos de una cresta o muesca de paso diferente al resto*



2)9 acuerdo con otro aspecto de la presento invención* 
un troquel formador de roscas construido por el citado método 
de formación de tomillos auto-bloqueables, presenta una su?» 
porfióle sobre la que se forman grupos de crestas y muescas 
paralelas y alternas del mismo paso, cuyos grupos están sepa» 
rados por una cresta o muesca de diferente paso* Cada cresta o 
muesca de diferente paso es preferiblemente tal que produzca 
una correspondiente forma de rosea sobre una circunferencia 
completa* por lo menos, de un tornillo producido por el tro» 
quel*

Segán otro aspecto de la invención* un aparato para 
la realización del citado método incluye un medio formador do» 
tado de crestas y muescas del mismo paso y de una semlcresta 
o una ssmimuesca en uno o ambos extremos del misa©*

Seguidamente se describirá la invención a modo de 
ejemplo, con referencia a loe adjuntos dibujos* en los cua­
les*

las figuras 1 a 5 son esquemas que muestran varias 
fases de fabricación de un troquel da la invención*

I>a figura 6 muestra un troquel producido por el mé­
todo de la invención*

la figura 7 es una vista en sección fragmentaria es­
quemática y alargada del troquel formador de roscas» a lo lar­
go de la línea 7-7 de la figura 6; y

la figura 3 muestra esquemáticamente las roscas com­
binadas de un tornillo (línea continua) resultante del uso 
del troquel de las figuras 6 y 7, acoplado a una tuerca com­
plementaria y uniformemente roscada (línea discontinua)*

la secuencia básica de operaciones en el método pre­
ferido de la invención es la de producir usa primera ruada es­
meriladora por un método convencional de producir ruedas de



diamanto* Bata primara rueda, mostrada esquemáticamente en la 
figura f, tiene crestas 1 y muescas 2 de paso corregido Pe* 
la siguiente operación consiste en producir, mediante esmerila­
do sobre tana pieza en bruto cilindrica, un rodillo aplastador 
para presionar la deseada forma en una segunda rueda esmerila­
dora que se usará para esmerilar el troquel formador de roscas 
que, en el caso preferido, tendrá una cresta de paso diferente 
al resto»

Para producir dicha cresta de paso diferente en el 
aplastador por ©1 mótodo de la invención, la primera rueda es­
meriladora tiene en cada extremo dos semimuescas 3, como se 
ve en la figura 1, y se dispone de manera que sea de menor an­
chura que el aplastador, de modo que óate ha de formarse me­
diante dos aplicaciones de la primera rueda esmeriladora en 
diferentes posiciones axiales, tal como se ilustra en las £i- 
gnras 2 y 3* la rueda esmeriladora 4 se avanza primeramente en 
la dirección de la fleoha A hasta entrar en contacto oon una 
pieza en blanco cilindrica rotatoria 5 para formar sobre una 
porción de la longitud de dicha pieza una serie de crestas 5, 
todas ellas del mismo paso, y una senderesta ó* luego se retira 
la rueda 4 de la pieza en blanco y se desplaza axialmento a la 
misma hasta la posición mostrada en la figura 3* SI movimiento 
axial requerido para alcanzar la posición de la figura 3 viene 
dado por la relación*

H x Pe 4 Pt
en la que Pe y Pt son ocaso se definen anteriormente 

y N es el nómero de crestas de Icurueda esmeriladora*
tía subsiguiente movimiento de avance de la rueda es­

meriladora 4 en la dirección da la flecha A hasta acoplarse a 
la pieza en bruto rotatoria completa la forma del aplastador*



Se verá en la figura 3> que las líneas centrales de las senderes- 
tas 6 quedan desplazadas en una distancia ,XI como resultado del 
referido movimiento axial de la rueda esmeriladora para producir 
ima cresta de mayor paso que el reato, dividiendo efectivamente 
las crestas de paso normal en dos grupos* SI aplastador completo 
se muestra en la figura 4» ilustrándose ampliadaaente en 7 la 
cresta de paso mayor. Un típico factor de par de fuerzas de paso 
es aproximadamente de 0,254 mm.

Se verá por la figura 4 que queda una porción 8 entre 
las dos semicrestas 6, que se extiende hacia el exterior en una 
distancia Y superior al diámetro mayor del aplastador. la siguió 
te operación consiste en suprimir este saliente mediante una ope­
ración de esmerilado para producir un aplastador como el mostrado 
en la figura 5, de diámetro mayor constante* La figura 5 muestra 
una clara comparación entre el paso Pe de las crestas normales y 
la cresta ancha 9 que incorpora el factor de par de fuerzas Pt.

El resto del proceso de formación del troquel consiste 
en una operación convencional de aplastamiento en la que se usa 
el aplastador para formar una rueda esmeriladora final, que se 
avanza sobre una pieza en bruto para presionar la forma deseada 
en su superficie.- La pieza en bruto de la rueda esmeriladora se 
gira lentamente y se deja trabajar en vad o  el aplastador durante 
un avance radial controlado hacia la pieza en brutos Sata opera­
ción puede realizarse convenientemente en la máquina que se usa 
subsiguientemente para esmerilar los deseados troqueles formado- 
res de roscas con la rueda esmeriladora final.

La figura 6 muestra la posición de la cresta ensanchada 
9 formada por la rueda esmeriladora final en la producción del 
troquel terminado 10, presentando el resto de la superficie cres­
tas y muescas de paso normal. La posición de la cresta 9 en el 
troquel ha de ser tal que su línea central Jf en el extremo de en-
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trada. de aquél se disponga correctamente en relación con el 
plinto de contacto en el que un par de troqueles opuestos cogen 
una pieza en bruto de tornillo y se hallan en completo acopla­
miento recíproco, es decir, las raíces de un troquel se hallan 
frente a las crestas del otro, designa la línea central de la 
cresta 9 en el punto de acoplamiento y la línea central de la
cresta 9 en el extremo de salida* Sata última es también la posi­
ción aproximada de la correspondiente muesca en los tornillos 
formados por los troqueles* la posición 3! puede transponerse a 
fg, teniendo en cuenta que 3!̂ y las roscas convencionales de en­
trada y salida sea formadas en el troquel de manera convencional* 

Como variante de la forma de método anteriormente des­
crita, el aplastador podría producirse mediante una operación de 
torneado en la que se efectúa un movimiento axial relativo entre 
la pieza en bruto y la herramienta para incorporar el factor de 
par de fuerzas de paso en una cresta o muesca. Si aplastador o 
rueda esmeriladora final podría formarse por técnicas pantográ- 
ficas conocidas, empleando plantillas de dos o tres dimensiones* 
Otra posibilidad es la de usar una técnica de esmerilado electro­
lítico empleando un inductor formado provisto de una cresta o 
muesca que incorpore el deseado factor de par de fuerzas de paso. 
Otra variante es la de esmerilar una fresadora provista de una 
cresta o muesca que incorpore el deseado factor referido y cor­
tar el troquel directamente desde la fresadora, eliminándose 
así las ruedas esmeriladoras intermedias.

Aunque el método de formación de troqueles de la inven­
ción se ha descrito con referencia a troqueles planos, es posible 
también aplicar el método a la formación de troqueles que tengan 
superficies parcial o totalmente cilindricas*

la figura 7 muestra una vista ampliada de parte del tro­
quel de la figura 6, en la que se verá que, aparte de incrementar
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-  8 -

5 .

1G.

15.

20.

25.

30.

la sección de la cresta 15 para establecer un incremento de 
paso entre los dos grupos de crestas y muescas 13 y 14 a uno y  
otro lado de la cresta 15» no se produce ninguna otra deforma­
ción de la cresta enaanciiada,. la cual es simétrica* como lo es j
cada una de las restantes crestas y muescas normales, alrededor j

|
de una línea que pasa a través de la cresta o a través de la crea 
ta o muesca, respectivamente, en ángulo recto con el eje longi- ' 
tudinal de la parte fileteada*

k fin de producir un tomillo usando troqueles cons­
truidos de acuerdo con la invención* un par de troqueles como e l f 
de la figura 6 se disponen con sus caras forjadoras de roscas 
opuestamente de manera convencional, fijándose rígidamente uno " 
de los troqueles, mientras el otro es dssplaaáble respecto a 
aquél en la dirección longitudinal de ambos troqueles. Una pieza 
en bruto de tornillo pasada entre los troqueles será impresa con 
una rosca que incluirá una porción de diferente paso al resto de ; 
la misma, cuya porción da lugar a ana acción feloqueadora entre é! 
tornillo y otro tomillo normal cooperante, “

La rosca formada mediante el uso del troquel de las fi­
guras 6 y 7 sobre una pieza en bruto cilindrica se muestra en la . 
figura 8 sobre un tornillo acoplado a una tuerca uniformemente

*■
roscada* SI tornillo tiene dos grupos de crestas y muescas 16 y 11 
separados por una muesca 18 que es ligeramente mis ancha que lás , 
restantes muescas normales, cuyo efecto es la introducción de un 
incremento en el paso entre los dos grupos de roscas*

21 efecto bloqueador producido por esta diferencia de 
paso puede verse en la figura 8, en la que la línea discontinua 
representa las formas de rosca normales de una tuerca y  la línea 
continua indica las porciones de la forma de rosca del correspon-: 
diente tornillo a un lado de la muesca ensanchada que no coincida. 
con las formas de tuerca y que producen una acción trabadora con-;

. i
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tía las formas de rosca de la tuerca. Se comprenderá que, una 
Tez que la tuerca ha sido aplicada al torafllo hasta un punto 
donde comienza el trabamiento, una subsiguiente acción de enros­
camiento acoplará sucesivos flancos de trabamiento de la tuerca 
y el tornillo y se Incrementará dicha acción trabadora.

Aunque la invención se ha descrito aplicada a troque­
les para la producción de tornillos o miembros roscados machos, 
el concepto de la misma puede aplicarse también a troqueles para 
la producción de miembros roscados hembras*

h  o a» A
la patente de invención que se solicita por veinte 

afíos para España, de acuerdo con la vigente legislación, debe­
rá recaer sobre: «¿222020 í)S PABRICACI® DE mi 2R0QUSL POSADOR DI 
ROSCAS T APARATO PARA SU RHALI2ACIQU«, según las características 
esenciales de las siguientes:

R E I  7 I K P I C A C 1 0 1 2 S  

1».- Método de fabricación de un troquel formador de 
roscas y aparato para su realización, cuyo método comprende las 
operaciones de producción de una herramienta forjadora rotatoria 
mediante formación, sobre una superficie cilindrica de una pieza 
en bruto para herramienta, de primeros y segundos grupos de cres­
tas y muescas paralelas y alternas del mismo paso, aplicando un 
medio formador a dicha pieza, cuyo medio formador se aplica de 
tal manera que forme entre los citados grupos primeros y segun­
dos otra eresia o muesca de diferente paso, y uso de la herrara! ei. 
ta así formada para producir un troquel formador de roscas o una 
herramienta formador a intermedia para la producción del troquel.

23.- Método de fabricación de un troquel formador de 
roscas, según la reivindicación 1®, en el que dicha otra cresta 
o muesca es de mayor o menor paso que el resto y se forma en dos 
partes.

-  9 -
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3S*~ Método ds fabricación de un troquel farmador de 
roscas, según la reivindicación 2a, en ©1 que las dos partes 
de la otra cresta o muesca se forma» sucesivamente mediante dos 
aplicaciones, a la referida pieza en. bruto, de dicho medio for- 
ma&or para formar respectivamente los grupos citados primero-y 
segundo de crestas y muescas*

4S*- Método de fabricación de un troquel formado» de 
roscas,, según la reivindicación 2S, en el que los grupos de eres**' 
tas y muescas de la herramienta forjadora son sucesivamente for­
mados por dicho medio formado», que presenta la forma de otra he­
rramienta de menor anchura que la herramienta formadora, a ©igra 
otra herramienta se aplican sucesivos movimientos radiales en di­
rección hacia la mercienada pieza en bruto para establecer eonta& 
to con respectivas porciones adyacentes de la superficie de tal 
pieza y* entre dichos movimientos radiales y mientras se desaco­
pla ¿o esta pieza en bruto, un movimiento axial expresado por la 
relación N 2  Pe + Pt» en la que H es igual al número de crestas 
de la herramienta formadora del troquel* formándose así la otra 
cresta o muesca citada de mayor o menor paso que el resto e» la 
expresada herramienta entre los grupas de crestas y muescas*

5B«- Método de fabricación de un troquel farmador de 
roscas, según la reivindicación 4a* en @1 que dicha otra cresta 
o muesca se forma mediante sucesivas aplicaciones radiales, a la 
pieza en bruto de herramienta, de la otra herramienta mencionada, 
que termina en cada extremo con una aemicresta o semimuesoa, 
para producir © 1 la herramienta formadora* a  cada aplicación ra­
dial, una correspondiente seaicresta o samimuesea, de tal manera 
que dos ssraicrestas o seiaimuescas adyacentes formen los flancos 
de una cresta o muesca de diferente paso que el resto*

6 a*- Método de fabricación de un troquel formado» de 
roscas, según reivindicaciones anteriores, en cuyo troquel tata
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superficie del ralea© lleva formados naos primeros y segundos 
grupos de crestas y muescas paralelas y alternas del mismo 
paso# estando separados dichos grupos por una cresta, o muesca de 
diferente paso*

7® «- L’étodo de fabricación, de un troquel formador de 
roscas,segün la reivindicación 6®, en cuyo troquel cada cresta 
o muesca de diferente paso es tal que produce una correspondien­
te forma de rosca por lo menos en una circunferencia completa 
de m  tomillo formado por el troquel.

8*.~ Aparato para llevar a cabo el método de cual­
quiera de las reivindicaciones 1s a 5fe* que incluye un medio 
formador provisto de crestas y muescas del mismo paso y una sé­
nior esta o semimuesca en uno o ambos extremos del mismo.

5®.- Aparato según la reivindicación 6», en el que di­
cho medio formador es una rueda esmeriladora.

10».- MIMOSO m  FABRICACION DR Ü5T TROQUEL FORJADOR 7® 
ROSCAS I APARATO PARA SU RBAXIZACICSÍ.

Según queda sustanclalmente descrito en la presente 
memoria, que consta de once hojas, escritas a máquina y acompa­
ñada de dibujos,

Madrid, 24 de junio de 1975 
A1PR1S3) HKRBERT LIMITED
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