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EL invento se re fie re  a  un procedimiento para la  rea lizac ión  

do roseas y  otros p e r file s  en la s  p iezas sim étricas ro ta tiv a s , con 

c ilin d ro s  p e rfila d o s  acoplados entre a f por medio de m odas denta­

das*

Para l a  fabricación  de roscas y  o tros p e r file s  en la s  piezas 

sim étricas ro ta tiv a s , se  emplean, normalmente, lo s  ro d illo s  rosca­

dos o c ilin d ro s  p e rfila d o s , funcionando en cabezales laminadores 

de roscas tangenciales* Los ro d illo s  o  c ilin d ro s  son redondos y 

están dispuestos en e l cabezal laminador de roscas tangenciales a  

d istan cias determinadas entre s i ,  que corresponden a l  di&aetro d e l 

nácleo de l a  p ieza  acabada* Para p ractica r l a  rosca o e l p e r f i l  en 

l a  p ieza , d i cabezal laminador de roseas tangenciales es empujado 

p o r encima de l a  p ieza en sentido tran sversa l a l  e je  longitud inal 

de l a  misma, y  re to m a , a  continuación, a  su posición  in ic ia l*

Sin embargo, la s  p osib ilid ades de ap licación  d e l cabezal lami­

nador de roseas tangenciales son lim itadas* E l proceso debe estar 

terminado a l cabo de 15 a  20 rotaciones de l a  p ieza , y le s  rod i­

l lo s  roscados o c ilin d ro s  p e rfila d a s  deben lle g a r  a  esta r fu e ra  de 

contacto durante la s  5 rotaciones sigu ien tes de l a  p ieza* La a p li -  

caeión temporal de l ú t i l  queda, pués, lim itada a  un período muy 

re strin g id o , de modo que e l cabezal laminador de roscas tangencia­

le s  no puede emplearse en lo s  tom os normales o tom os automáticos, 

ya que con una máquina de este tipo  e l  personal no puede re a liz a r , 

sen toda seguridad, e l avance y  retom o d e l cabezal laminador de 

rom as tangenciales denme de 15 a  20 rotaciones de l a  p ieza* E lle  

es, s in  embargo, una condición pausa l a  fabricación  de una rosea  

perfecta* Además, e l cabezal lam inador de roscas tangenciales ne­

c e s ita  tusa fu erza  considerable de avance que puede se r de hasta  

1*000 Kp, aegdn e l  tamaño d e l cabezal y  l a  medida de l a  rosca.

E3. invento pretende p o s ib ilit a r  l a  producción de m acas y  

otros p e r fi le s  en p iezas sim étrieas ro ta tiv a s , por medio de ro d i­

l lo s  roscados o c ilin d ro s  p e rfila d o s , s in  la s  lim itaciones que se 

presentan con l a  ap licación  de lo s  cabezales laminadoras de roscas 

tangenciales* E l invento lo g ra  este f in  por medio de c ilin d ro s  

p erfilad o s  que se ponen en contacto con l a  p ieza impulsada de modo
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ro tativo  y entran en rotación  p ar a rraatre , b a ja  fr ic c ió n , con l a  

p ieza, equipando l a  miaña, por su form a, con una su p erfic ie  de 

c ilin d ro  aumentando en mentido contrario  a  su g iro , de modo espi­

r a l ,  hacia un diámetro mayor, en una rotación  de c ilin d ro , de una 

rosca o un p e r f i l ,  entendiéndose por p e r f i l ,  generalmente, un es­

triad o , dentado o maleteado. E l invento se s irv e , pude de c ilin ­

dros p erfilad o s que van equipados con una su p erfic ie  de c ilin d ro  

aumentando en sentido contrario a su g iro , de modo e sp ira l, hacia  

un diámetro mayor #

De este modo se obtiene un cabezal laminador de roscas ra d ia l 

que se monta, para l a  producción de roscas y  otros p e r file s  en 

piezas sim étricas ro tativas impulsadas de modo ro ta tivo , en e l ca­

rro  transversa l de un torno nonata! o  tem o automático y , una vez 

acercado a  l a  p ieza a  la b ra r , re a liz a  automáticamente y  s in  nece­

sidad de fuerzas de avance especiales e l proceso p rev isto . E l ca­

rro  transversal s irv e , pués, únicamente para poner e l cabezal la ­

minador de roscas ra d ia l en posición  de trabajo# E l proceso de la ­

minado que se produce durante una rotación  d e l ro d illo  o c ilin d ro , 

se  re a liz a  con independencia de l tiempo y de l námero de rotaciones 

de l a  pieza# Asimismo, l a  re tirad a  d e l cabezal laminador de roscas 

ra d ia le s  de la  p ieza puede re a liz a rse  durante un tiempo cualqu iera. 

E l invento o frece , puéa, con la s  mismas posib ilid ades m últip les de 

ap licación  del cabezal laminador de roscas ra d ia le s , l a  ventaja de 

poder montar e l cabezal en tom os normales y tom os automáticos 

s in  l a  necesidad de una atención o habilidad  especial del perso­

n a l, a s i como l a  p o sib ilid ad  de lam inar roscas detrás de un borde 

o , prácticamente s in  s a lid a , muy cerca de un borde y  también ros­

cas muy cortas#

Segón una rea lizac ión  d e l invento está previste  que lo s  c i l in ­

dros p erfilad o s sean bloqueados contra la  p osib ilid ad  de dar vuel­

tas y  quedan desbloqueados para l a  producción de una rosca o un 

p e r f i l  y , dando vu e lta s , lle g an  a  tañer contacto con l a  p ieza , la ­

minando, a  continuación, l a  roaca o d i p e r f i l  en l a  p ieza y  quedan­

do bloqueados de nuevo a l  l le g a r  a  l a  posición in ic ia l.

O tra particu laridad  del invento censista en que lo s  c ilin d ro s
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p erfilad o s arman, durante e l proceso de laminado* un muelle que 

permanece armado a l  estar lo s  c ilin d ro s  bloqueados y , a l  quedar lo a  

c ilin d ro s  desbloqueados, lo s  pone en l a  posición da partida  para a i  

Comienzo d e l proceso de laminado sigu ien te . Después del desbloqueo 

del cabezal laminador de roscas ra d ia le s , d i m uelle pone inmediata­

mente lo s  c ilin d ro s  p erfilad o s en l a  posición  de p artida , a  p a rt ir  

de l a  cual lo s  c ilin d ro s  son arrastrados por fr ic c ió n  con l a  p ieza  

ro ta t iv a , para la  rea lizac ión  d e l proceso de laminado.

O tra ca rac te rístic a  de l invento consiste en que lo s  c ilin d ro s  

p e rfilad o s  están dotados de aplanamientos que se hallan  opuestos 

en l a  posición  de p artida  y cuya d istan cia  entre s í  es tan grande 

que lo s  c ilin d ro s  pueden lle g a r  a l a  posición de trabajo  y s a l ir  

de l a  misma, sin  lle g a r  a  tener contacto con l a  p ieza.

La Patente de Invención, por: "PR0CEDB6IENT0 PARA LA HEAHZA- i 

Cían DE ROSCAS Y OTROS PERFILES HT LAS PIEZAS SIMETRICAS R0TA3K- i 
VAS", cuyo p r iv ile g io  de explotación en EspaSa y sus Provincias de 

Ultram ar se s o lic it a  por un período de 20 aRos, deberá recaer so­

bre la s  particu laridades que se concretan en la s  sigu ien tes, 

R E I V I N D I C A C I O N E S

! * . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

3N LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", con c ilin d ro s p e rfila d o s  aco­

plados entre s í  por medio de ruedas dentadas, caracterizado por 

e l hecho de que lo s  c ilin d ro s p e rfila d o s  dispuestos a  una d istan­

c ia  constante entre s í ,  lleg an  a  tener contacto con l a  p ieza a  

la b ra r  impulsada de forma ro ta tiv a  y se ponen en rotación por 

a rra s tra , por fr ic c ió n , con l a  p ieza  a la b ra r , realizando, durante 

una rotación  de c ilin d ro , por l a  forma de su su p erfic ie  de lamina­

do^ una rosca o p e r f i l  en l a  p ieza .

2 * . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", segán l a  1* re iv in d icación , 

caracterizado por e l empleo de c ilin d ro s  de su p erfic ies de lamina­

do aumentando, en e l sentido contrario de su ro tación , de forma 

e s p ira l, hac ia  un diámetro mayor.

3 * .-  "PROCEDIMIINTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", segán la s  reivindicaciones



1* o 2^,. caracterizado por e l hecho de que lo a  c ilin d ro s p e rfilad o s  

eat&n bloqueados contra l a  p osib ilid ad  de dar vueltas y se bloquean 

para l a  fabricación  de una rosca o p e r f i l  y , dando vu e ltas, se  po­

nen en contacto con l a  p ieza  a  la b ra r , rea lizan do , a  continuación, 

durante una rotación  de c ilin d ro , l a  rosca o e l p e r f i l  en l a  p ieza  

y quedando bloqueados de nuevo a l lle g a r  a su posición in ic ia l.

4 * . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA. REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", segdn una o varias de la s  re i­

vindicaciones an terio res, caracterizado por e l hecho de que lo s  c i­

lin d ro s p e rfilad o s am an, durante e l proceso de laminado, un m upll* 

que pemaanece amado a l  estar lo a  c ilin d ro s bloqueados y desplaza  

lo a  c ilin d ro s , después de su desbloqueo, a  l a  posioiÓh de partida  

para e l comienzo del proceso de laminado sigu ien te.

5 " . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

IN LAS PIEZAS. SIMETRICAS ROTATIVAS", segdn la s  reivindicaciones 1* 

a  4 *, caracterizado por e l hecho de que lo e  c ilin d ro s  p erfilad o s  

van equipados de aplanamientos que están opuestos en l a  posición  

de partida y cuya d istan cia  entre g f es tan grande, que lo s  c ilin ­

dros pueden lle g a r  a  l a  posición de trabajo  y s a l ir  de l a  misma, 

s in  tocar l a  p ieza .

6 * .-  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", eegdh la s  reivindicaciones 1* 

a 3&, caracterizado por e l hecho de que lo s  c ilin d ro s p e rfilad o s  

quedan desbloqueados automáticamente durante e l avance del cabezal 

laminador de roscas ra d ia le s  a  l a  posición de trabajo  y son bloquea­

dos automáticamente despuSs de terminado e l proceso de laminado.

7 * .-  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS", segdn la s  reivindicaciones 1* 

a  6*, caracterizado por e l hecho de que lo s  c ilin d ro s  quedan b lo ­

queados automáticamente después del proceso de laminado.

8 * . -  "PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE ROSCAS Y OTROS PERFILES 

EN LAS PIEZAS SIMETRICAS ROTATIVAS".- Tal como se ha descrito en 

l a  presente memoria descriptiva^
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Consta de se is hojas foli^Laa y mecanografiadas por una sola

cara*
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