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El invento se refiere a un procedimiento para la realizacién
de roscas y otrom perfiles en las piezas simétricas rotatives, con
¢ilindros perfilados acoplados entre sl por medio de ruedas dentae
dea. | |

Para la fabricacidn de roscas y otros perfiles en les piezeas
simétricas rotativas, se emplean, nomalmente, los rodilloe rosca~-
dos o cilindros perfilados, funcionando en cabezeles laminadores
de roscas tengenciales. Los rodilles o cilindros son redondos y
entén dispuestos en el cabezsl leminador de roscas temgenciales a
digtancias detemminadas entre sf, que corresponden el didmetro del
nficleo de le pieza acabada. Para practicer la rosca o el perfil en
la pieza, el cahezel laminador de romcas tangencisles es empujade
por encims de la pieza en sentido tramsversal al eje longliudinal
de 1a mima, y retorna, a contimmacién, & su posicidn inteied.

Sin embargo, las posibilidadea de aplicacifén del cebezel lemiw
nador de roseas tangenciales son limitadas. El procese debe estar
terninado 8l cabo de 15 & 20 rotaciones de la piezs, y los rodiw
1llos roscados ¢ cilindros perfiledos deben llegax & satar fuera de
contacte durante las 5 rotaciones siguientes de la pieza. Ia apli«
cacidn temporal del Gtil queds, pués, limiteda & un perfodo muy
restringido, 4e modo gue el csbezal laminador de rosces tangencise-
les no pueds cuplearse en los tornos nomales o tornom aujomdticon,
ya que con una miquina de este tipe el personal no puede realizar,

con tode seguridad, el avance y ratorno del oabezel laminador de

rosces tangenciales dentro 6e 15 a 20 rotacicnes de la piese. Elle
es, sin embargo, une condicidén pera la fabriescién de una rosca
perfocta. Ademfis, el cabeza)l laminador de roscas tangenciales ne-
cesita una fuersa considerable do avance que puede ser de hesta
1.000 Kp, segin el tameflo del cabegzal y la medida de la rosca.

El invento pretende pcsibiiitar la produccién de roscas y
otros perfilea en piesas simétricas rotativas, por medio de rodi-
1laos roscadon o cilindros perfilados, sin las limitaciones que se
presentsn con la aplicacibn de los cabezhles laminadores de roscss
tangenciales. El invento logra este £in por medio de cilindros
pexfilados que se ponen en contacto con la pisza impulsada de mode
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rotativo y entran en rotaseidn por arrastre, bajo friccidn, con la
piezg, equipando la misma, por su foma, con una superficie de
cilindreo aumentando en gsentido contrario & su givo, de mode espi-
ral, haciae un didmetro mayor, en una rotacidn de cilindro, de una
Yosca o un perfil, entendiéndose por perfil, generalmente, un ee-
trfado, dentado o moleteads. El invento se eirve, pula de ciline~ -
droa perfilados que van equipsdes con una superficie de cilindro
sumentando en mpentide contrario a su giro, de mode empiral, hacis
wn difmetro mayor. _

e este modo se ocbtieme un cabezal leminador de voscas radial
que s8 monta, para la produccifn de roscas y otros perfiles en
piezas simftricas rotativas impulsedas de modo rotative, en el ca~
rro transversal de un torne norwmal o torno automftico y, una ves
acercado & la pileza a labrar, realiza sutomdticsmente y sin nece-
sidad de fuerzas de avance especiales el proceso previsto. El ca-
rro {ransversal sirve, pufs, (nicemente pars poner el caberal la~
minador de roscas radial en posicidn de trabsjo. El proceso de lae-
minado que se produce durante una rotacidn del rodillo o cilindro,
se realiza con independencia del tiempo y del nfmeoro de xotaciones
de le pleza. Asimimmo, la Yetirads del cabegal laminmdor de roscas
radizles de la pieza puede realizarse durante un tiempo curlquiers.
El invento ofrace, pués, con las mismas posibilidades mfltipleg de .
eplicacidn del cabezal laminador de roscas raliales, la ventaja de
poder montar e)l cabezal en tornos normales y tornos automfiticos
sin la neceaidad de una gtencifn o habilidad especial del perso-
nal, asf{ como la poeibilided de lmminer roscas detrés de un borde
oy pricticsmmente sin salida, muy cerca de un borde y también roo-
cas ruy coritas, _

Segfin yna realigzecidn del invento estd previsto que los ciline
dros perfilados sean bloguoados contra la poaibilidad de dar wuelw
%23 y quedan desblogueados para la produccidn de wne rosca o un
perfil y, dando wvueltas, llegan a ‘tener contacto oson la piesa, la~
minando, 2 sontinuacién, la rosca o el perfil en ls pleza y -quadm-
do blogquendos de muevo 2l llegar m la posicién iniecisal.

Otra pariicularided del invento consiste en que los eilindros
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perfiledon srman, durante €l proveso de leminado, un muclle que
Pemanece ammado al estar los cilindros bloqueados y, &l quedax loa
ci;l:lnbros. desbloquendas, los pone ¢n la poeicidn de pertida para el
comienzo del proceso de laminado siguiente. Dem& -del deshloguen
del eabezal leminador de roscas radidles, €l muelle pone immediata.
mente los ciliniros perfilados en la posicién de partide, & pertir
de Ja cual los cilindros son arrastrades por friccifn con la piezae
rotativa, pare la reaslizscién del process de Yeminago,

Otra caracterfsticn dal invento conaiste en gue los cilindros
pérfilados estén dotedos de splensmientos que se hellan opuestos
& la pomicién de partids y cuya distancis entre sf es tan grand&
gque los cilindros pueden llegsr a la posicidn de trabajo y sslir
de la mismz, sin llegar a tenecr contaeto von la pieza. :

la Patente de Invencién, por: YPROCEDINIENTO PARA TA REATIZA-
CION DE ROSCAS ¥ OTROS PERFILES EN IAS PIFZAS SIMETRICAS ROTATI~ ;
Vas", cuyo privilegio de explotacién en Fspafla y sus Provinciss de
Ultrsmar se solicita por un perfodo de 20 sfios, deberd recaer sow
bre las particvlaridades que se coh.cretan en las siguientes,.

. REIVINDICACIONES :
1% .~ "FROCEDINIINTO PARA 14 REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFIEES
EN YAS PIEZAS SIMETHICAS ROTATIVAS", con eilindros perfilades sCow -
plados entre sf por medio de rusdas dentadas, caracterizade por
el hecho de que 1;35 ¢ilindyos perfilados dispuestos a una distane
cia constante entre sf, Ilegan a tensr contacto con la piesa a
lgbrar impulssda de forma rotativa y se penen en rotacifn por ,
arrastre, por fricecifn, con lz pieza a labrar, resligeando, duran‘.-‘;e
vna rotacifn de eilindre, por 1a forma de su superficie de lemina~ -
do, e rosca o perfil en la piesa.
2%,~ “PROCEDIMIENTO PARA IA REALIZACION DE ROSCAS Y OPTROS YERPILES
EN IAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", segin la 1% reivindicaciln,
caracterizado por el empleoc de cilindros de superficies de laminge
do aumentando, en el sentido contrario de su votacién, de forma
espiral, hacie un didmetro mayor.
38.~ "PROCEDIMIENTO PARA JA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS FERFIIES
EN IAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", meglin las reivindicacionenm




1% o 2&, caracterizedo por el hecho de que lom ¢ilindros perfilados
ertén hloquesdos contra la posibilidad &e daxr vueltss y se bloguean
para la fabricecién de una rosea o perfil y, dando vueltas, se po-
nen en contacte con la pieza a labrsr, redlizsndo, & continuacidn,
110 durante une rotacidin de cilindroe la resca o el perfil en la pieza
¥ guedando blogueedosg de nuove &l llegar & su posicidn inicial.
48, "PROCEDIMIENTO PARA IA REATJZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFIIES
EN IAS PIBEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", smegin une o varias de les reiw
vindicaciones anteriores, carasterizado por el hecho de que los 0i-
115 lindros perfilados arman, durante el proceso de lsminado, un muelle
que permanecs axwado &l eptar los cilindros blogueados y desplase
loa cilindros, despuds de su desblequeo, & la posicidn de partida
pars ¢l comienze del proceso de laminado siguiente.
5&,~ "PROCEDIMIENTO PARA ITA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFIIES
120 EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVASY, megln las reivindicaciones 18
8 4R, caracterizado por dl hecho' de que loe cilindros perfilados
van equipados de aplamemienton qus estdn opuestos en la posicifn
de partida y ouya distancia entre sf es tan grande, que los ciline
dros pueden lleger a la posicidn de trebajo y salir de la misma,
125 ain tocar la piesa. '
o8.~ YPROCEDIMIENTO PARA IA REAXLIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES
EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS®, segin las veivindicaciones 18
8 53, caracterizade por el hecho de que log cilindros perfilados
4 quedan desbloquesdos eutométicamente jurante el nvance del cabesal
130 lsminador de roacag radiales a 1a posicién de trabejo y son blogques~
dos eutonfticemente despuds de teminedo el procesc de leminado.
7%+~ "PROCEDINIENTO PARA IA REATIZACTION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES
. EN DLAS PIEZAS SINETRICAS ROTATIVAS", segin las reivindicaciones 1&
8 6%, caracterizads por el hecho de gue los cilindros quedan hloe
135 queados sutondticamente después del yproceso de laminade.
8% . "PROCEDIMIENTO PARA LA EEALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFIIES
EN TAS PIFZAS SIMETRICAS ROTATIVAS".~ Tgl como e ha deserito en
la presente memoris désaripting: )
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