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El invento se re fie re  a un método para hacer un 

to r n il lo , una tuerca u otro objeto o articu lo que tenga 

una parte roscada.

Existe un gran número de diferentes tipos de ros 

cas que d ifie ren , por ejemplo, en cuanto a l paso, e l per­

f i l ,  e tc . Los siguientes son ejemplos de tipos de roscas 

en uso : rosca métrica, rosca Whitworth, rosca A.S.M.E., 

rosca B.A.¿ rosca B .S .F ., rosca LSwenherz, rosca S .A .E ., 

rosca norma de lo s  EE.UU. y rosca C .E .I. De estos tip os , 

la  rosca nétrica  es la  més comunmente usada, por ejemplo en 

Alemania, la  rosca Whitworth es la  más comunmente usada en 

la  Gran Bretaña y EE.UU., a l paso que ambos tipos de rosca 

se usan mucho en Escandinavia.

El uso de estos diferentes tipos de rosca sign i­

f ic a  que un fabricante que produzca un articu lo que inclu ­

ya una tuerca o agujero roscado destinado a cooperar con 

otra rosca, ha de hacer este articu lo  en, al menos, dos ve ra­

siones s i e l articu lo ha de ponerse en e l mercado america­

no y también en e l europeo. Se comprende que la  producción 

y  e l almacenaje de los  artícu los en dos versiones aumentan 

los  costos y llevan consigo un peligro de errores en la  dis 

tribución . En lo s  casos en que e l fabricante del articu lo 

entrega también to rn illo s  que cooperan con lo s  a rtícu los , 

debe también tener dos tipos de to rn illo s  en almacén y, en 

algunos casos, cada tipo debe estar presente en varias lon­

gitudes d istin ta s .

Hasta ahora estas d ificu ltad es se han considera­

do inevitables hasta e l momento en que pueda llegarse a una 

normalización internacional de las roscas y hasta que ta l 

posible normalización haya sido adoptada por los fabrican 

tes y los  comerciantes de los  diversos países lo  que, evi'
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dentemente, requerirá varios años.
Sin embargo, se ha descubierto sorprendentemen­

te  que es posib le formar al menos dos tipos de rosca en e l 
mismo taladro s i lo s  diámetros de estos tipos de rosca  son 
casi iguales y que diferentes to rn illo s , provisto cada uno 
de uno de estos diferentes tipos de rosca, pueden cooperar 
todos con ta l agujero roscado sin  ninguna d ificu ltad . Aná­
logamente, e l mismo to rn illo , con una parte file tead a  pro­
v is ta  de diferentes tip os  de rosca, puede cooperar con una 
tuerca provista de cualquiera de estos t ip o s  de rosca. Así, 
e l presente invento proporciona un t o m il lo ,  una tuerca u 
otro objeto o artículo con una parte roscada que compren­
de, por lo menos, dos tip os  de rosca  mutuamente superpues­
tos. Estas roscas pueden ser roscas macho, lo  misno que 
roscas hembra (agujeros roscados).

Como ejemplo, una rosca a izquierdas así como una 
rosca a derechas pueden formarse en la  misma parte roscada. 
En el caso de que lo s  diferentes tip os  de rosca de la  par­
te  roscada se extiendan en la  misma direccidn, lo s  pasos 
de estos dos tip os  de rosca son, con preferencia, alg) d i­
ferentes. Como ejemplo, en la  misma parte roscada pueden 
formarse una rosca métrica asi como una rosca V'hitv'orth ca­
si del mismo diámetro. Cuando, de acuerdo con e l invento, 
ha. de formarse un agujero roscado con dos tip os  de rosca 
diferentes, puede ser ventajoso, sin embargo, e leg ir  tip os  
de rosca puyos diámetros de agujero correspondientes sean 
ligeramente diferentes. En ese caso, la  rosca que tenga e l 
mínimo diámetro de agujero correspondiente se forma prime­
ro, de preferencia, en la  pared c ilin d r ica  del taladro y 
luego se forma la  rosca de diámetro *de agujero correspon-



i

)

22021

t

1

5

diente mayor en la  pared c ilin d r ica  ya roscada. Esto se pre­
f ie r e  en especial cuando se trate  de diámetros de rosca  re ­
lativamente pequeños. Cuando lo s  diámetros de rosca son ma­
yores, puede resultar ventajoso in ic ia r  la  operación con 

i e l taladrado de un agujero correspondiente al tipo de ro s - 
i ca que tenga el mayor diámetro de rosca. Se ha encontrado
¡ que la  d iferencia  en lo s  diámetros de taladro-,de lo s  dos !
j tip os  de rosca puede ser convenientemente del orden de 0 ,5

mm.
10

15
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Aunque e l principio del presente invento pueda 
usarse en relación  con cualquier tipo de pieza roscada, por 
ejemplo to rn illo s  y tuercas como ta les , e l  invento será 
todavía más importante en relación  con un objeto o artícu­
lo que incluya una tuerca o un agujero roscado. Como ejem­
p los de ta les  artícu los en relación  con lo s  cuales e l in ­
vento es de importancia especial, pueden mencionarse lo s  
d ispositivos de anclaje por to rn illo  del tipo usado para 
sujetar to rn illo s  en paredes o paneles. Tales d ispositivos 
de anclaje por to rn illo s  pueden ser, por ejemplo, del tipo 
descrito en la.Hemoria de la  patente de lo s  EE.UU. No. 
3.942.4)7.

25

El invento se r e fie r e  también a un método para 
hacer un to rn illo , una tuerca u otro objeto como se ha des­
cr ito  antes, comprendiendo dicho método habilitar una p ie­
za elemental con una pared c ilin d r ica  y formar en dicha pa­
red c ilin d r ica  un primer tipo de rosca correspondiente al 
diámetro de la  pared, y e l método de acuerdo con e l inven­
to se caracteriza por formar un segundo tipo de rosca en 
la  misma oared.

30
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! EJEMPLO I

En una pieza elemental de tuerca de una aleación 
de aluminio se taladró un agujero de 3,7 mm de diámetro y 
una longitud de unos 10 mm. Luego, se cortó una rosca  Whit< 
vorth de 3 /l6 " con un diámetro de rosca de 4,8 mm y un pa­
so de 1,1 mm en la  pared c ilin d r ica  del agujero taladrado, 
por medio de un macho normal. A continuación, una rosca mé­
tr ica  de 5 mm con un diámetro de rosca  de 5 mm y un paso de 
0 ,8  mm fué cortada en el mismo agujero ya roscado mediante 
otro macho de terra jar.

La tuerca hecha de este modo cooperó sin d if ic u l­
tades con un to rn illo  dotado de una rosca  Yhitworth de 
3 /l6 " y también con un to rn illo  provisto de rosca  métrica 
de 5 mm. La tuerca se montó en un dispositivo de anclaje 
por torn illo  del tipo descrito en la  citada patente nortea­
mericana. Un ensayo a la  tracción  mostró que la  conexión 
roscada obtenida entre e l to rn illo  y la  tuerca era más fuer 
te  que el propio to rn illo .

EJEMPLO II

25

Un torn illo  mecánico normal que incluye e l tor­
n illo  y la  tuerca, dotados ambos de rosca  Thitw rth de 
1 /2 ", fué sometido aun ensayo de tracción . La conexión ros 
cada entre e l torn illo  y la  tuerca fué sometida a una car­
ga de tracción  creciente. A una carga de 4.600 kg ocurrió 
la  rotura en e l t o rn illo , al paso que lo s  h ilos  de rosca de 
la  conexión roscada entre e l to rn illo  y la  tuerca no resu l­
taron dañados.30
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El ensayo se rep itió  con un torn illo  exactamente 
del mismo tipo y la  conexión roscada fué sometida ahora a 
una carga de tracción  de 7.000 kgs sin rotura. El grueso o 
altura de la  tuerca usada en lo s  mencionados ensayos de 
tracción  era de unos 13 mm.

Luego se hizo un ensayo similar con un to rn illo  
consistente en un to rn illo  Umbraco y una tuerca normal. El 
to rn illo , asi como la  tuerca, estaban dotados de rosca mé­
t r ic a  de 12 mm y la  altura o grueso de la  tuerca era de 
unos 12 mm. En un ensayo de tracción , la  conexión roscada 
del to rn illo  fué sometida aúna carga de tracción  de 6.500 
kg sin rotura, ni de la  tuerca ni del to rn illo .

En una tuerca normal dotada de rosca '"hitvorth 
de l /2 "  se cortó una rosca  métrica de 12 mm en e l agujero 
terrajado de la  tuerca por medio de un macho de terra jar.
La tuerca, que ten ia  un grueso o altura de unos 13 mm, fué 
roscada en un to rn illo  mecánico normal dotado de rosca 
Vhitworth de l /2 " .  En un ensayo de tracción , la  conexión 
roscada de este to rn illo  fué sometida aúna carga de 7.000 
kg sin rotura del to rn illo  ni de la  tuerca.

Finalmente, en una tuerca con una altura o grue­
so de unos 13 mm y dotada de rosca V.-hitv.'orth de l /2 "  se 
cortó una rosca  métrica de 12 mm por medio de un macho, co­
mo se acaba de describ ir . La tuerca asi modificada fué ros­
cada en un to rn illo  Umbraco dotado de rosca  métrica de 12 
mm. En un ensayo a la  tracción , la  conexión roscada de es­
te  to rn illo  fué sometida a una carga creciente, y la  rotu­
ra  en la  conexión roscada ocurrió bajo una carga de 5.300
kg.

30 Los mencionados ensayos no parecen indicar que
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j la  formación de la  rosca m étrica y de la  rosca Vhitworth
t
{ en la  misma tuerca dé lugar a debilitamiento importante de
i la  conexión roscada. Las diferencias individuales de lo s  !
¡ to rn illo s  del mismo tipo y manufactura parecen determinar 
: en mayor medida la  resisten cia  a la  tracción  del to rn illo .
 ̂ Sin embargo, si la  superposición de diferentes tipos de ro_E 

ca de acuerdo con el invento diera origen a un debilitamieu 
to inaceptable de la  conexión roscada, este debilitamiento 
podría compensarse aumentando la  longitud axial (e l grueso 
o la  altura de la  tuerca) o la  profundidad del agujero ros ­
cado .

En lo s  ejemplos anteriores, la  rosca superpues­
ta  fué hecha por medio de machos de terra ja . Se comprende­
rá , sin embargo, que las roscas pueden hacerse también me­
diante cualesquiera otros tip os  adecuados de ú t ile s  de cor­
te . No obstante, será posib le obtener conexiones roscadas 
más robustas si la s  roscas mutuamente superpuestas se fo r ­
man por medio de ú t ile s  no cortantes,' por ejemplo, por la ­
minación. Cuando la s  roscas se forman por medio de ú t ile s  
ta les  como machos o con r o d il lo s  roscadores, ta les  ú t ile s  
pueden, ventajosamente, tener dos o más secciones axiales 
diferentes destinadas a formar diferentes tip os  de roscas.

En lo que antecede se han mencionado roscas Y.'hit- 
vorth y m étrica-así como roscas a derechas y a izquierdas, 
como ejemplos de tip os  de rosca que pueden superponerse de 
acuerdo con .el presente invento. Se comprenderá, sin embar­
go, que es posib le también combinar'otros tipos de rosca  en 
la  misma pieza roscada con ta l de que estas roscas no ten­
gan p a so i  dént i  co .

30
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-  REIVINDICACIONES -

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta so lic itu d  de Paten­

te de Invención en España, por VEINTE años, son los  que se 

recogen en las reivindicaciones siguientes:

l a . -  Un método para hacer un to rn illo , una tuer­

ca u otro objeto dotado de una parte roscada, comprendien­

do dicho método h a b ilita r  una pieza elemental con una pa­

red c ilin d r ica  y formar en dicha pared c ilin d r ica  un primer 

tipo de rosca que corresponde al diámetro de la  pared, ca­
racterizado por formar un segundo tipo de rosca en la  mis­

ma pared.

2&.- Un método según la  reivindicación  la , carac­

terizado porque dichos tipos de roscas primero y segundo 

son rosca métrica y rosca 7/hitworth, respectivamente.

3^ .- Un método según las reivindicaciones la  ó 

2a, caracterizado porque dichas roscas se forman por lami­

nación.
4 a .-  Un método según cualquiera de las re iv in d i­

caciones la  a 3&! en e l cual dicha pared c ilin d r ica  es fo r ­

mada taladrando un agujero en dicha pieza elemental, carac­

terizado por formar un segundo tipo de rosca correspondien­

te a un diámetro de agujero taladrado algo mayor que e l de 

dicho-agujero taladrado.

5 § .-  Un método según la  reivindicación  4a, carac­

terizado por seleccionar dichos tipos de rosca de modo que 

la  d iferencia  de diámetro de dichos agujeros taladrados sea 

del orden de 0 ,5  mm.
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6 a .-  Un método según cualquiera de las re iv in d i­

caciones la a 5&, caracterizado porque dicho objeto cons­

tituye o forma parte de un d isp ositivo  de anclaje por to r ­

n i l lo  del tipo usado para sujetar to rn illo s  en paredes o 

paneles.

7a .-  Un método para hacer un to rn illo , una tuerca 

u otro objeto dotado de una parte roscada.
Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que ante­

cede y con lo s  fines que se han especificado.

Ésta Memoria consta de nueve hojas escritas a 

máquina por una sola cara.
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