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REF,: Case 3049-31

EXTRACTO DE IA DESCRIPCTON

Se describe un método mejorado, asi como el apara

to correspondiente para formar las extremidades de perforacién
en primordios de tornillos sin roscar. . :

El método consiste en situar una multiplicidad de

puestOS-de‘sierras circulares giratorias alrededor del trayec—

to de desplazamiento de los sucesivos primordios de tornillos

- sin roscar. Dos ranuras longitudinalmente superpuestas se la-

bran en cada lado de cada primordio pare formar una punta de
pefforacién. Los primordios se hacen girar alrededor de-s1 e-
je en un g#ado pfe@gterminado durante su desplazamiento entire
los puestos de trabajo, para'exponer ia superficie perifér.ca
adecuada del primordio al puesto de trabéjo apropiado. De a-

cuerdo con el invento, el método y el éparato'que se describen

‘aqui permiten obteher un tornillo taladrador con acanaladuras

relativamente largas detrds de los filos de corte, sin debili-
tar apreciablemente la estructura de la punta. Ia torreta que
s0portaélos primordios se desplaza de menera intermitente de

manera sincronizada con la activacidn de las sierras circula-

‘res, de log puestos de trabajo y de lbs dispositivos de fija-

cién de los primordios en los puestos de trabajo.
ANTECEDENTES DEL INVENTO

El presente invento se refiere de manera general

a mdquinas fresadoras para fﬁbricar tornillos taladradores y
e unos métodos para producir estos elementos mediante opera-
ciones sucesivas realizadas con sierras circuleres de tipo gi
ratorio en primordios de tornillos sin roscér.r

En la técnica anterior se ha'sugerido emplevs, y
se han utilizado aparatos y métodos para fabricar tornilles

taladradores y, aunque estos apératos y métodos han sido gene
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ralmente satisfactorios y han permitido obtener un tornillo ta
ladrador de aceptacidén comercial, la presente solicitqd_dg.pa~ s
tente prevé unas mejoras suplementarias para faéilitafﬁiﬁzprq-v_
duccidn, pare reducir los costes de fabricacién y pard‘éﬁ%énér
tornillos con una accién de perforacidén mds eficaz, En la‘pa- ‘
tente de los Estados Unidos, ndmero 3.125.923 se describgfun7 :f.:
dispositivo que constituye un ejemplo tipico del tornillo tala
drador utilizado actualmente con éxito a escala_comercié%.'Las
crecientes y variables demandas de productos del tipoléé:%ornl
1lo taladrador exigen métodos y equipos extremadamenteifléxi-' W
bles. Por ejemplo, las aplicaciones corrientes de los"torhilloé.-
taladradores incluyen las que exigen unha iongitgd'impdgﬁénte;‘j‘
de acanaladura,'de modo que puedaﬁ perfofar,adééuadamenf; matgt
riales gruesos. ' |

TLos métodos y aparatos de la técnica énterior pa=.
ra fabricar tornillos taladradores utilizan t{picamente unas.
sierras que tienen un didmetro minimo predeterminado. Por ejeg“”
plo, se utiliza corrientemente una sierra con un didmetro de
76,2 mm (3 pulgadas). Este tamafio relativo de'l&ssierfas es
preferible puesto que las mismas sierras son elementos de con-
sumo y contribuyen a elevar el coste de fabricacién de los tor
nillos taladradores. Ademds, las sierras han de ser'a’Lfila.dza.sv‘ i !
periédicamente y se ha comprobadoAque las sierras,dé tamafio . '
particular que se utilizan corrientementg pueden ser afiladas'
més eficazmente. ' '

Sin embargo, la utilizacién de estas sierras cir-
culares giratorias convencionales impone algunas limitacioheé I
inherentes a 1os métodos y aparatos conocidos hasta la feche. SRR
las operaciones realizadas para labrar las acanaladuras en los.

primordios incluyen la formacién de unas superficies'dé acana~

<t
i
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‘laduras curvas que se cortan mutuamente y de superficies de¢ a

canaladurs planas por cada acanaladura, determlnando La lonyl
tid de la superficie curva, la longltud efectlva de lq agdnaw

ladurs del tornillo taladrador. Para obtener la longltud Tmdxi

ma de acanaladura con un didmetro de sierra dado, esta siérra '

debe peneﬁrar sustancialmente en la seccifn transversal del

prlmordlo. Esta penetracién sustancial debilita evidentemente
la punta de perforaciGn Qetrds de los fllOB de corte en puzén
de la superposicién de les sierras en el momento de la forma-

¢ibén de las acanaladuras dispuestas en oposicién. Este fe:udwe

no se acentda cuendo un dngulo de incidencia positivo ha de
-ser formado detrds de los filos de corte dué se extieagen la-
teralmente. Ia benetracién'de cada acanaladura en un grado_sg
.perior a. la mitad del didmetro del primordio en la regifu de

"interseccidn de las superficies de dngulo de ingerrencia po::

tivo, es capaz de crear un agujero transvepSal en el primo:-
dio, lo que es extremadamente indeseable.

Los métodos.y las mdquinas utilizados corriente-
mente con éxito en la técnica anterior, han previsto ya sea
un posicionamiento intermitente de los primordios a lo largo
de un trayecto 01rcular, ya sea el desplazamlento continuo de
los primordios a lo largo de un,trayecto circular. En los mé-
todos del tipo intermitente, del cual la patente de los Esta-
dos Unidos de Amérlca, mimero 3.280,412 constituye un ejemplo
tipico, los primordios se sujetan en unos receptéculos separy
dos circunferencialmente en una torreta, jmbidiendO'que las
primordios gireﬁ alrededor de su propio eje mientras se cildan
en tres puestos de trabajo diferentes alrededor Gel trayecuo
circular. Un primer puesto de trabajo realiza las acanaladuras

en ambos lados del-primordio simultaneamente. Unos segundo y
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tercer puestos.de trabajo forman unes sﬁperfidies achaflahadasv

en la extremidad del primordio para constituir los filos de’

corte que se extienden lateralmente y que cortan las SuperfiQ

EIN
-

-~

cies deilas acanaladuras. . N
El aparato de avance continuo del cual,,ias naten
te de los Estados Unidos, ndmero 3.442.472 describe‘un ejem~,
plo tipico, utiliza dos sierras de formacién de ranures en di
ferentes posiciones alrededor de un trayecto 01rcular Lreado
por una torreta, pero prevé el 300plam1ento de las 91errgs de

formacién de las ranuras con el primordio cuando el primordio

pasa por el puesto de trabajo. Un par de sierras'de_fbpﬁééién :

de punta estén igualmente dispuestas con precisién élrededor"
del trayecto circuler para formar as superflcles achaflana-
des en la extremidad del primordio, y se hacen girar i&s nig-
mos primordios alrededor de su propio eje entre los puestos

de trabajo que se acaban de describir.

Se han inventado otros métodos para producir un

tornillo taladrador de rendimiento mejorado mediante la utili
zacién de un aparato fresador giratorio. Por ejemplo, en 1a
patente de los Estados Unidos, mimero 3.780.389 se ha previs=-
to orientar la fresadora giratoria con relacién al primordio
de tal manera que las superficies genefalmenté curvas dé las
ranuras se extiendan por encima y formen el bofde de corte
orientado lateralmenté. Este disefio permite formar un dngulo
de incidencia positivo detrds del filo de corte sin que exig

ta un peligro de que las fresas se superpongan, pero limita

“netamente la longitud efectiva de las ranuras que pueden ser

obtenidas con una sierra circular de tipo convencional que se

emplea corrientemente.
El rendimiento y la eficacia de los tornilloes




10

'ta

15

20

25

30

taladradores fabricados con las operaciones de frevado ﬁencio—
nadas més arriba, se miden y se valoran por medio de uu cierto
nimero de pardmetros, entre los cuales estdn incluidos los si~
guientes: el grado de presidén axial necesaria para efectuar u-
na Operacién de perforacién, el tiempo ﬁécesarid‘pafa perforar
un agujerq, la longitud de ranura necesgria péra evaguar ade—
cuadamente los residuos de material, la COnfiguraciéh y lz lon
gitud de las virutas producidas durante la perfbraciﬁn, el gs~
pesor de la placa o de la columna de material que permanece en
tre las superficies de las ranuras a una distancia &adé detrds
del filo de corfe,ﬁla]ongirud del mismo filo de qorte,'el angn
lo de incidencia axial formado por la ramra detrds del filo

de corte, la importancia del destalonado detrds del filo de

corte, seglin se define pbr el,emplazamiento de la interseccidn

de las superficies planas achaflanadas con las superficies .de

. acanaladura superpuestas a los filos de corte. Auhque'ios métg

dos de la tecnlca anterior han permltldo fabricar tornillos
taladradores comerclalmente aceptables de mansra ef£‘¢z y co-
mercmalmente segura, en numerosos ¢asos, ha side necesario reg
lizar un compromiso entre uno o varios de los pardmetros enume

rados mds arriba debido a la falta de flexibilided y/o mdqui-

nas de la técnica anterior.

RESUMEN DEL INVENTO

Por tanto, un objetd del invento consiste en pro-

porcionar un método y un aparato para fabricar tornillos tala-
dradores con una longitud efectiva de acanaladuras més imcor-
tante. |

Otro objeto del invento consiste en proporcioruir
un método y un aparato para fabricar prdductos tales como th

nillos taladradores de disefio eritico.
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 Otro objeto mds del invento consiste en propéfcig
nar un aparato que desplaza los primordios de'tornillés sin
roscar sucesivamente élrededor de un trayecto circulaéiﬁﬁicb‘
con el objeto de presentar diferentes regiones predeté;ﬁiiadas :
de los primordios dé modo que estén sometidas a‘lés Qper&cib4j 5
nes de fresado en una multiplicidad de puestos de trabe joy que

incluyen cuatro puestos de ranurado. ' \ . .

’ Otro objeto mds del invento consiste ehjp%&ﬁorc;g"
nar un método para formar puntas de perforacidn en un‘prfmoré
dio de tornillo por medio de una operacidn de fresadotcééisieé
rra circular giratdria; capaz de facilitar la méxima.dur?bi6n.

de vida de la sierra y de proporcionar superficies-y filep de

corte limpios y exentos de rebabas en el primordiq.
Una vehtaja del aparato segin elAinvénto consis--‘
te en la precisidén que puede ser obtenida en la fabriéacién'de_?
tornillos taladradores del tipo descrito, por lo menos en paf~
te debido a los nuevos dispositivos de fijacién y mantenimien~-
to incorporados en é1. ' o , |
Otra ventaja del método y del aparato descrito
aqui es su capacidad en formar con precisién, por medio de
una operacién de fresado‘con sierra circular, la punta de per
foracién en un primordio sin tener que hacer un compromiso en ’
tre los varios pardmetros de diseflo que definen en combinacién
un tornillo taladrador eficaz. , ‘
Estos objetos descritos m4s erriba se obtienen’
principalmente mediante la utilizaqién de un aparato'que'iﬁ~f
cluye una torreta giratoria dotada de una multiplicidad de °
receptdculos de recepcién de primordios, separados cireunfe-
rencialmente alrededor de ella. Una multiplicidad de puestos

de fresado con sierra circular, preferentemente en ndmero da’
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seis, estdn distribuidos separadamente en émplézamientos prede
terminados alrededor de la torreta y unos dispositivos de fija "
cién con eje giratorio estdn situados y sujefds axialmente en-

cima de los receptdculos formados en la torreta, de mcio que

" puedan acoplarse con las cabezas de los primordios situados en

los reqeptéculos. Ia forreta se desplaza de manera irtermiten-
te para presentér los primordios a cada puesto de traVajb suce
sivo, y el acoplamiento de las sierras con un movimieﬁtd de

vaivén para efeétuar el corte de las ranures en cada'jﬁé%to de

trabajo estd sincronizado con el periodo de parada de ‘la torre

ta. Ademds, el dispositivo que produce el desplazamicnto-inier

mitente de la torreta controla tambidn de wanera sinerbinici la
rotacién de los ejes para producir la rotacidén de los ﬁrimoré
dios alrededor de su propio eje mientras se desplézan de un
puesto de trabajo al otro con el fin de presentar la superfi-
cie predeterminada de los primordios al siguiente puestc e
formacién de ramuras o de formacién de punta.

En'ppcas palsbras, el método incluye la formacidn

de dos superficies ranuradas superpuestas longitudinalmente en

cada lado del primordioc, efectudndose estas operaciones de fqg
macién de las ranuras en.cuatrc puestos de fresados distintos.

Lés dos ranuras superpuéstas'eﬁ cada lado del pri
mordio permiten obtener un tornillo taladrador que presentu
une longitud efectiva de ranura mucho més importaﬁte sin impe-
dir que sean satisfechos los requisitos de resistencia de lu
parte posterior de la punta, de resistencia de los filos cor-
tantes, y de optimizacién de la 16ngitud o del dngulo de inci
dencia, en cada aplicacidn particular. .

Ias operaciones de formacifn de las ranuras se

realizan con técnicas que permitan obtener 1a'méxima duracida
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de las sierras y que facilitan una punta de perfdracidn lim—
pie y exenta de rebabas. Por ejemplo, las sierras de fonma- |
cién de ranura penetran en el prlmordlo con un éngulo~1mgera- c
mente inclinado respecto a la direccién de avance, produ’len—
do as{ uns ranura que tiene dos superflcles que se cortan con-
un dngulo ligeramente superior a 90 . El avance con un éngulo R
de inclinacién de la sierre proporciona un destalonado adecua‘ |
do detrds del filo de corte de la sierra. El1 mayor angﬁlo in-
cluido de las superficies de las ranuraé reduce 1abpoﬁfﬁiiidad»;
de que el taldén o regién de la superficie achaflanada:nigna A
dispuesta circunferencialmente ‘detrds del filo de corte,.ofrez '.'
ca una resistencia durante la operacidén de corte. Este ”Qrte
de ranuras inclinado da lugar igualmente a una eliminacin m&v
cho mds limpia del material. ‘ '

Ademds del corte inclinado de las sierras de fog_-‘
macién de ramuras, el presente.invento'prevé_el hacer girar" ‘
la sierra de corte de ranura situada méds arriba, de modo que
efectie el corte hacia ebajo en el véstago. la sierra de cor
te de rahura situada en la parte inferior gira para cortar ha
cia arriba en el védstago. Esta secuencia y la rotacién relati
va entre las sierras y el primordio elimina las rebabas quei:
podrian formarse en las regiones critica:c de la punta de per-
foracién. _

Ias operaciones de formac16n de ranura° y punta
que se realizan por medio del método y del aparato descritos
aqui y que utilizan la relacidén de sincronismo exacto entre - f
la rotacidén del primordio entre loé puestos y el emplazamienF-'v
to de los puestos con relacién a la torreta produce un torni-
1llo taladrador mds resistente que‘los tornillos de la técnica“>:

anterior y capaz de evacuar virutas en materiales mds gruesos..
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Un nervio vertical transversal formado en la su-~
perf1c1e de renursa opuesta al filo de corte,sirve como super-

flCle destinade a romper las v1rutas. E1l ftornillo taladrador

' que se obtiene utilizando el método y el aparato segun ex in-

vento, presenta ;guahnente un filo de corte mds pequefio lo
que da lugar a una operacibén de perforacién méds eficaz. -

" Otros objetos y ventajas del invento podrén ver—
se claramente leyendo la siguiente descripcién, tomada con
los dibujos que la acompafian. . —

BREVE PESCRIPCION DE 1OS DIBUJCS

Ia figura 1 es una vista en plenta esquemdtica
que repreéenta la manera con la cual los primordios de torui—

1lo se desplazan desde un puesto de carga hasta una multipli-

~

'c1dad de puestos de trabago.

las figuras 2-5 son vistas en alzado de los pri-
mordios con la configuracién que presentan después de varios
puestos de trabajo. ' _ 7

Ia figura 6 es una vista esquemdtica parcial y
ampliade., tomada a lo largo de las lineas 6-6 de la figura 1,
¥y que representa ls manersa con la cual la sierre superior de
formacién de ranura se acopla cbn el primordio de tornillo.

la figura 7 es una vista esquemdtica parcial y
ampliada tomada'a lo largo de las lineas 7-7 de la figura 1,
que representa la manera con la cual la sierra inferior de
corte de ranura se acopla con el primordio de tornillo.

Ia figura 8 es una vista esquemdtica parcizl ¥

.ampliada tomada a lo largo de las 1ineaé 8-8 de la figura ¢,

que representa el movimiento de avance inclinado de las sie—
rras de corte de ramure.

La figura 9 es una viste en alzado parcial y aul
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pliada que representa la punta de perforacién obtenide con el

método y el aparato segin el invento. ' N

Ia figura 10 es una vista de extfemidad”aéﬁia éug“
ta de perforécién que se representa en la figura 9. R
. Ia Tigura 11 es una vista en planta por encima
simplificada del aparato. gque incorpora las cafacteris%icés del

4

invento. : 2
del aparato, tomada en la direccién de las l{neas 12—}5;ée la
figura 11, y en la cual no se¢ han répresentado los puéétds-si—
tuados entre el puesto de carga 22 y el puesto de'forgécién de
punta 26, L ‘ : 3{:f5 4 |

La figura 13 es una vista en seccién trénsversal '
simplificada tomada & lo 1argq de las 1lfneas 13-13 de la figu—'
ra 11, | '

la figura 14 es una vista en_seccién‘parcial am-
pliada tomada a lo largo de las lineas 14-14 de la figura 11,
que representa el dispositivo de introduccién y de fijacidn :
en el puesto de carga. _

La figura 15 es una vista en seceidn parcial am-

pliada, tomade a lo largo de las lfneas 15-15 de la figura 11,

_que representa unos detalles de los dispositivos de introduc-

cibén y de fijacién.

La figura 16 se una vista semiesquemdiica del
mecanismo de introduccidén y de laé levas de sincronizacién
asociadas con el invento.

la figura 17 es una vista parcinl en alzado de la .-
placa de leva en el puesto de carga, tomada en lafdireccién'de‘g
las 1lineas 17-17 de la figura 11. :

Ia figura 18 es una vista en alzado esquemitica
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de un puesto de formacién de ranuras, tomada en la direccién

de las lineas 18-18 de la figura 11. 7 o
Ia figura 19 es una vista en alzado esquemdtica

de un'puesto de formacidn de punta, tomada en la direu,‘én de

. las 1lineas 19-19 de la figura 11

La figura 20 es una v1sta en alzado esqupmatlca

de un puesto de formacidén de punta, tomada en la leECblén de

las lineas 20-20 de la figura 11.

Ia figura 21 es una vista en alzado esquemétlca
de un mecanismo de mantenimiento en un puesto de formaclén
de punta, tomada en la direccién de las lfneas 21-21 de la
figura 11. ' 7 . o ',

La figura 22 es una vieta en a1zad6-ésqaémét1c:
del mecanismo de mantenimiento de la punta, tomada en la gi-
reccidén de las lineas 22-22 de la figura 11.

- Ia figura 23 es una vista en élzado eéqueméiica
y ampliada de un puesto de formacién de ranuras, como en la
figura 17, que'repfesenta un mecanismo de mantenimiento.

1z figure 24 es una vista en alzado euquemdtica
del mecanismo de carga del invento, tomada en la direccién .de
las lineas 23-23 de la figure 11. - N

Lés figﬁrés 25 y 26 son unas vistas esquemdticas
en planta por encima dei’mecanismo de cargé representado en
la figura 4, en la posicidén de mantenimiento y de avance ruo-
pectivamente. ' 7

DESGRIPCTON DETALIADA DEL MODO DE REALIZACTON PREFERIDO

Se hard ahora referencia mis detallsda a los di-

bujos, en los cuales se han utilizado los mismos mimerocs e
referencia para designar piezas similares en las varias vie-

tas. Se observard que el modo de realizacién del invento q:-
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se describe ineluye una estructuras de soporte fija en la cual

estd: montada una torreta giratoria que sieve pafa‘quplazgr \‘

de menere intermitente una sucesién de primordios hasta ‘seis

puestos de trabajo montados en la estructura de soporis. EL

método descrito aqui, asi como el aparato'descfito para lle-
var a la préctica este método, utilizan dos cortes dé~9i§rrav
superpuestos longitudinalmente en regiones periféricaqfqpqu
tas del primordio, creandocasi una zona acanalade rélafian

nnnnn

mente larga. lLas ranuras superpuestas longitudxnalmente se

forman por medio de cuatro puestoa de ranurado y el resﬁo deﬁ

la configuracién de punta de perforaeién se forma en ios dos.

-

restantes puestos de formacién de punta. EECEE
METODO Y SECUENCIA DE LAS OPERACIONES DE CORTE '

Haciendo shora referencia a la figura 1, se ob=

servard que una torreta giratoria 20 estd provista de doce
receptdculos 30vequidistantes que estén abiertos hacia 1a_p§
riferia de la torreta y que estén adaptados para recibir una
sucesién de primordios de tornillo::40., Ia torrta 20 gira de

meners intermitente de una manera que se describird mds déta—“

llademente aquf paras presentar los receptdculos en una suce—

sién de siete puestos de trabajo. Los puestos 22, 23, 24, 25,

26, 27 y 28 estdn dispuestos en unos ﬁuntos‘adyacéntes al'tr§>‘
yecto circular de desplazamiento de la torreta en unas pogicig

nes predeterminadas separadas circunferencialmente en uns es-

truotura que soporta la torreta. El pueéto 22 incluye los me~
canismos de avance y de aarge destinados a situar una sucesién

de primordios en los receptdculos 30. Un primer puesto,23_creav

una primera ranura dirigida de manera generalmente longitudi-
nal en un primordio de tornillq. Bl puesto 24 crea un corte.;

de formacién de punta achaflanado en la extremidad_del,primo:

L ‘.~'.r_<.~‘

Lo
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dio de tornillo. El puesto 25 crea ungrranura gue se extiende
generalmente en sentido longitudinal-en'el'mismo'emplazaﬁienu
to axial del primordio que la ranura formada en el puéséci23,
pero en el segmento periférico opuesto dei primordio.lﬁl'pue§

t0 26 crea un corte de formacibén de punta achaflanado en la

‘extremidaq.delrprimordio, que forma une superficie pléna{idég

tica, pero gue se extiende en sentido'opuesto con relacidén a
la superficie formadae en el puesto 24. Los puestos 27 y'28
crean una ranura final, que se superpone'longitudinalﬁénﬁe a
las primeras ranuras formadas en cada lado del primordio; L
la regibn 29 situaéa entre el puesto 28 y el puesto dé-carga
22, se produce la descarga de 10sS primdrdios terminadds’en un.
receptdculo adecuado. | 7 - 7

Las sucesivas configuraciohes de las extrcuida-
des de los primordios 40, mientras se desplazan'prOgresiva~
mente alrededor del trayécto circular, se representan en laz
figuras 2-5. Cada primordio estd provisto,de'una cabeza fa~
dialmente ensanchada 42 y de un vdstago de forma alargada. sl

puesto de trabajo 23 incluye una sierra de corte giratoria

"~ 33 montada de manera que pueda efectuar un movimiento de vai-

vén que corta el trayecto de rotacién de la torreta 20. la
sierra de ranurado 33 estd inclinada erl un éngulo‘predeaerm;-
hado con respecto al eje del tornillo. Se ha comprobado que
un 4ngulo de inclinacién de 12° es aceptable para 1&3sierras

33 y 35. E1 acoplamiento de corte de la sierra giratoria 32

. con la extremidad descubiérta del primordic se represenia en

la figura 6. Esta primera ranura crea un par de superfici..
de ranura 44 y 45 que se cortan mituamente, estando la super—
ficie generalmente plana 45 inclinada con un dngulo predeter-

minado respecto al eje vertical del primordio, La configursa-
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cién circular de le sierra 33 forma una superflcle generalmen - :"
& .

"

te curva 44 que corta las superficies planas. Ia acanaladura
resultante del primer puesto de trabajo 33 ae representa en ’
la figura 3. El puesto de trabajo 25 dotado de la 31erra 35
es idéntico al puesto 23, y se forma la misma conflgurgclén
de superficie de ranuras en el segmento periférico bpﬁesto a

la superficie sometida al trabajo en el primer puesto 23

Los puestos de formacién de punta 24 y 26 crean .

unas superflcmes planas biseladae iguales 48 que se cofban

en la extremidad del prlmordlo. Ia configuracién del'pr}mor-v |

dio gque se representa en la figura 4 es la que se obtiene in .

mediatamente después de la dltima operacién de corte de. for~

‘macién de punta en el puesto de trabajo 26.

Los puestos de trabajo 27 y 28 realizan en el

primordio, otra operacién de corte de formacién de ranurs,

la cual se superpone longitudinalmente y constituye una pro-

longacién longitudinal de la ranura formada en los puestos
de trabajo 23 y 25. Sin embargo, las sierras 37 y 38 estén'A
inclinadas con un #éngulo inferior al de las sierras 33 y 35.

Por ejemplo, se ha comprobado que una inclinacién angular de

9o es suficiente en los puestos de ranurado inferiores 27 y
28. Una representacién de la ranura realizade en los puestos

de ranurado inferiores por medio de las Bierraé‘37 y 38 se

ilustra en la figura T. Como en los puestos de ranurado.supe-

riores 23 y 25, las sierras giratorias 37 y 38 erean uns su-
perficie ranurada sustancialmente plana 47 qué se corta con
una superficie curva 46. ‘ |
De acuerdo con otro aspecto del invento, las sig
rras giratorias 33 y 35 que dan lugar a la formacidén de lasg .

ranuras superiores, giran en la direccidén antohoraria o en

S L A A S SO R AU
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una direccidn-en.la cual efectian el corte hacia abaio en el
véstago..En la figura 6 se representa esta accidn de EBrte.
Contrariamente a esta accién de corte orientada kacia abajo,
los cortes de ranurado finales o inferiores realizados por
5 ls sierras 37 y 38, representados en la figura 7, se efectdan
. durante la rotacién en sentido horariq de estas sierras.que
cortan hacia arriba en el védstago. Esta combinacién de accio-
nes de corte da lugar a la formacién de uns punta de perfora-
cién relativamente exenta de rebabas, las cuales se obtienen
10 - generalmente con los cortes de fresado o de sierra utilizan-
o do técnicas convencionales de fabricacién de tornillo tala-
_drador. Las regiores criticas del filo de cortes son superfi
cies exentas de rebabas en los tornillos taladra¢dres,obte-
nidos graciés al invento.
15 - En la figura 8, se representa otra relacién im-
portante que existe entre las siefras'de ranuradoe 33, 35, 17
. ¥ 38 y el primordio de tornillo. Cada una de las sierras de
' ranurado estd montada en unm puesto de trabajo para sefectuar
‘un mbﬁimiento de vaivén de modo que pueda acoplarse y desa-
20 coplarse con los primordios. Este movimiento se hace a lo lar
' go de un'trayecto que se repreéehta por la flecha A en las fi
guras 1 y 8. Sin embargo, las sierras de corte giratorias en
forma de disco estdn montadas -de modb que formen un dngulo 7
agudo respecto & un plano imaginario B, que pasa por el eje
25 central de la torreta y por el eje central de cada uno de icu
primordios 40. Los planos A y B son paralelos, y la figura &
representa un dngulo de inclinacibn « de 20-5°Vformado‘.en- ,
tre la superficie lateral de la sierra y el plano imaginario
B. las sierras dé formacién de ranura 33, 35, 37 y 38 estdn

30 ligeramente inclinadas con relacién a su trayecto de mevimien
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to alterno y con relacién al plano radial que ée extiende &
través del eje del primordio. Se observard que 1a rarura
creada por esta accién de corte seré tal que las suﬁéf%leles
de ranura que se corta 44, 45, as{ como 46, 47, forman un ént'u
gulo superior a 90 la una respecto a la otra. Lo que es més:“
importante, la superficie lateralvplana de la-siérra“de?cor-
te 33 presentard un dngulo.de dqstalonado o al penetrar en-
el primordio. Se ha comprobado que esta acc16n de co;ﬁe da-

lugar a una prolongacién de la vida til de la ulerra, asi

- como a un corte mucho mds limpio. Naturalmente, esta pbsl-

cién inclinada puede utilizarse en los puestos de ranurado,"
tanto superiores como inferiores sin afectar la 1nc11naaldn
de las sierras de ranurado respecto al eje longitudinal de
los primordios.

Para formar con precisién las varias superfi~ -
cies que comstituyen una punta de perforaciéh eficaz, el seg
mento predeterminado adecuado del primordio debe someterse
& la accidén del puesto de trabajo aprOpiadd. Se ha comproba-
do que los primordios han de fijarse con seguridad para impg -
dir su movimiento durante cada una de las operaciones de cor
te mientras la torreta estd en posicién estacionaria, pefd
gue los primordios deben girar alrededor de su eje durénte '
el desplazamiento de un puesto de trabajo al siguiente. E

En el presente invento, los puestos de trabajo
estdn dispuestos de modo que estén sepa}ados circunferenciql
mente 1os unos de los otros por un dngulo de 30? o mﬁltiplos
de 30o alrededor del trayecto circular creado por la torreta.
En el modo de realizacién preferido, que se representea eSque~
méticamente en la figura 1, el primer puesto de ranurado, es

decir el puesto superior 23 estd situado a 60 respecto al
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a2l puesto de cargs 22; el primer puestb de formacién de punta

- - o .
24 estd situado a 90 . & partir del puesto de carga; el segun-

- do puesto de ranurado, es decir el puesto de ranurado supe-

rior 25 estd situado a—150° a partir del puesto de curgr; el
segundo puesto de formacién de punta 26 estd situado a 180°
a partir del puesto de cargaj. el primer puesto de ranurado,
es decir el puesto de ranurado inferior 27 estd situadﬁ'a
240o del puesto de carga y el segundo puesto de ranurado in-

ferior 28 estd situado a 3300 a partir dél puesto de carga.

Conjuntamente con el emplazamiento relativo pfeferido,de'to-

dos estos puestos de trabajo, que se indican més arriba, es

_importante'que'la rotacién de los primordios alrededor de

su eje esté sincronizade con precisién y coordinada con el

emplazamiento de estos puestos'dé trabajo. En el modo de

realizacién preferido del invento, los primordios giran en
un éngulo igual a 3002 en una direccién dada por cada incre
mento de—30o de rotacién de la torreta. Se ha comprobado que
un dispositivo de engranaje planetafio'yrsatélitercoh une
relacién de 10 a 1 permifé obtener la rota relativa precisa
de los primordios que serdeséa conseguir para someter la su
perficie deseada a la operacidén realizada en cada puesto de
trabajo;

Ia.disposicibén descrita mds erriba- permite a
los vdstagos de arrastre apoyarse o acoplérse adecuadamertc
con cualquier configuracién de Sﬁperficie de apriete en las
cabezas 42. la rotacidén de los védstagos de arrastre y de los
primordios alrededor de su eje en un éngﬁlo superior a 160°
antes del acoplamiento activo de la primeraasierré de corte
es uns caracter{stica importante para controlar la precisién

de las puntas formadas de acuerdo con el invento, ya que es-
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éstagos de arrastre y las superflcies de aprlete doqlas ca

»'\

~ bezas., : PR

Ias figuras 9 y 10 describen de manera wae detg }
1llada la configuracién de la punta de perforaciéh que resul- } .
. |

ta del método que se acaba de describir. Cada ranur&»aéi ng .

mada presenta un par de superficies planas que se extienden

N
i

de manera generalmente longitudinal y que se cortan, estando -

PR

la superficie inferior 47 dispuesta de modo que forme un én-

gulo predeterminade, de por ejemplo 9 ’ respecto al eae verti
cal del primordio, y estando la superflcle plana Buperlor 45
dispuesta de modo que forme un’ éngulo predetermlnadu.m&s im=--
portante, de por ejemplo 12 . las superficies curvas 44 y 46

de la ranura se unen longitudinalmente, formando un nervio

transversal vertical 51 dispuesto encima de los filos de cq£‘>-

te 52 dispuestos lateralmente. Las superficies planas achaflgil

nadas 48 formadas en aada lado dé filo de corte,terminallsd;
crean el destalonado adecuado detréds de cada uno de los filos

de corte. Se observard que cade superficie plana 47 y los fi

los de corte 52 formados por ella, estdn situados transversql.

mente al filo de corte 50 y se cortan con ambas superficies
achaflanadas 58. Los bordes de corte forman un dngulo no su
perior a 45° respecto al filo 50. El nervio 51 da lugar a
un efecto de rotura de virutas que es importante cuando el
tornillo atraviesa materiales gruesos.~Contrariamente a lo
que ocurre con la punta de perforacidn que se ilustra en la
patente mimero 3.125.923, 1la longitud eficaz de las ranuras
del tornillo producido con un tamafio dado de primordio, de
acuerdo con el invento, serd mds importante, y la punta de 

perforacién serd més fuerte, ya que la mayor longitud de la

o
o
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ranura no perjudica el espesor de 1a.?laca o el espesor de la
columna de material entre las superficies ranuvadas en cual-
qﬁier emplazamiento axia; dado encimag de la punta. Cémdﬁée ha,
indicado en la descripciénrde los antecedentes del inven$o,
los tornillos de la técnica anterior ten{an tendencia a debi-
litarse Qetrés de la punta cuando se déseaba obtener-unvéngu-
lo de incidencia positivo o una ranura més large. Como se re-
presenta en la vista de extremidad de'lg figura TO,Vlas super
ficies 46 y 47 que se cortan y qué forman cada una de'lﬁs ra-
nuras adyacentes a los filos de corte, estédn aispuestés de mo

do que formen un 4ngulo de aproximadamente 92~97° 1a una res~

: 'pecto a la otra. Esta relacién tene el efecto de reducir I.-

tendencia que tienen las zonas de taldn 53 a disminuir el ren
dimiento de perforacién, pero no proporciona el destalonado
adecuado detrds de los filos de corte. Ademds, el corte de ra
nura inferior que produce las superficies 47 y 48 en cada ra-—
mura da lugar a una reduccién de la 1dngitud del filo 50. ror
tanto; se obtiene una punta de perforacidén ranurada larga y
de configuracién precisé sin recurrir a una solucién de com-
promiso entre los numerosos pardmetros en cuestién que permi-
ten obtener un-térnillo de perforacibn eficaz. '
CONJUNTO GENERAL DEL APARATO

_ Un aparato 10 tal y como se representa en las -
figuras 11-14 de los dibujos, incorpora una estructura fija
en forma de mesa 12 en la cual esfé montado el puesto de car
ga 22, los puestos de ranurado superiores 23 y 25, los puacs-—
tos de formacidén de punta 24 y 26 y los puestos de ranur.:o
inferiores 27 y 28. Un puesto de descarga 29 situado ent-u el

puesto 28 y el puesto 22 se representa en la figura 1, pero

‘no se representa detalladamente porque es posible utilizar
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con el invento una construccién conocida pera la descarga de .
los primordios. Una torreta 20 estd montada de modo.qqe,gueé
da girar con relacién a un soporte fijo y su copfigur%éi@n |
es tal que presente una superficie periférica ekterﬁa?i%fcqg"
figuracidén seudocénica, Ia superficie periférica extérna de -
la torreta estd provista de una mgltiplicidad{ prefefenyémeﬁ-:

te 12, de receptdculos 30 destinados a recibir los;pr;géydios'

y dispuestos a distancias iguales. Cada uno de estos reEéptécg' ,

los incluye una superficie de apoyo generalmente alarggd;‘dqg
tinada & recibir y soportar un lado del véstago de un'j}fmorﬁ ‘
dio y a descubrir el lado opuesto para sﬁ a00p1amientd-cén-
les sierras de cofte giratorias‘diSPuestas én variosApgééﬁos )
separados alrededor de la torreta. lLas superficies de ésiené' -
to alargadas formadas por los receptdculos 30 son tales que.
el eje del vdstago se siffa hacia el exterior con.relacién
al eje vertical de la torreta, y por tanto, de mddo_qué se
utilice la fuerze de la gravedad para apoyar y mantener los--
primordios en cada puesto de trabajo. Un pedestal dé sopprté"’
fijo 54 estd montado de manefa fija en la mesa 12 que soporta
la estructura de torreta giratoria y una cubierta 88 de sopor
te 0 de mesa giratoria estd montada en el pedestal de soporte
54 mediente unos elementos de soporte 89 y 87. Una placa de
arrastre de posicionamiento 102 estd montada de manera fije

en el védstago tubular de la mesa giratoria 88 para una fina-
lidad que se describird mds adelente. Una estruétura de cu~—

b ierta superior 106 estd montada de manera fija en la cara. su
perior de la torreta giratoria 20 y esta estructura superiof
106 soporta y lleva una multiplicidad de dispositivos de husi '
llos 16 que sirven para sujetar y hacer girar los primordiés.
E1l mimero de husillos 16 ha de ser igual al ndmero de receptdcu
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los 30y estdn dispuestos aiialmente encime de cada uno de los
receptdculos asociados de modo que el védstago de arrastre 116
pueda acoplarse activamente con las cabezas de cada jfimordio.

De manera tipica, cada uno de los puestos de corte inc 1ure una

" sierra circular giratoria montada en un.eje arrastrado por un

motor eléctrico adecusdo. La sierra, el eje de sierra, el mo-
A v : . .

tor asociado y los mecanismos de transmisién interconectados

estdn todos montados en una estructura de base de soporte que

estd situada de modo que pueda pivotar en la mesa de trabajo

- 12 para producir un movimiento de vaivén de la sierra girato-

ris a lo largo de un trayecto dado de modo que pueda entranv

en contacto con un prlmordlo situedo en cada puesio y alejar-

"se del nmismo.

Ias figuras 11-14 y las ~descripciones nds deta-
lladas de-los mecanismos de cada puesto del congunto son de
naturaleza esquemdtica y no han de serAconulderados como Jocu
menfos de fabricacién detallados; es evidente que los peritos
en la materia podrdn entender fécilmente la estructura en
cuestién leyendo la descripcidn del invento.

El puesto de carga 22 incluye un dispositivo de
varril de alimentacién 56 que estd inclinado para situarse
perpendicularmente respécto a la superficie periféfica de la
torreta seudocénica 20 y respecto a los receptdculos 30 des

tlnados a recibir los primordios. De este modo, la introduc-

~¢cién de los primordios en los receptéculos se efectia sin qupe

Sea necesario que sean proyectados para pasar del carril a
los receptaculos Un dispositivo de escape apropiado que tie~-

ne 1a -formz de un mecanismo de retenc16n ¥y de allmentaclén 53

" estd dispuesto en la extremidad de ballda del carril de alime:.

tacién inclinado 56.
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El primer puesto de trabajo 23 incluye le-Sierra
giratoria 33 que sirve para formar la ranura superior;dﬁjuﬁ lg:

do de cada primordio. Esta sierra estd montada en una estruc~

tura de soporte adecuada 61 que lleva el eje de la sierra. la

base 60 sostiene a la vez la estructura de soporte de siérra- 3

61 y el motor 70 asociado, y estd montada de manera piéétante

en la mesa 12 de una manera que se describird detalludaimente

b}
~
-

més adelante. ' o N

El segundo puesto 24 incluye una sierra dg:for~
macién de punta 34, montada en una estructura de sopor@e:SS
que lleva el eje de la sierra. Una base 64 lleva al mi'sido
tiempo la estructura de soporte de la sierra y el motor 60
asociado, y estd montada de manera pivotante en lz mesa 1?2 de
una manera que se describird mds detalladamente en 10 :.e €i
gue. o

El tercer puesto 25 que incluye una segunda sie
rra de formacién de ranuras, es decir la sierra superior 35
con la estructura de montaje de sierra asociada 69, la base
68 y el motor 70, es idéntico al primer puesto 23.

El cuarto puesto 26 es un puesto de formacidn
de punta que incluye una sierra de formacidén de punta 2t con'1
su estructura de montaje de sierra asociada 73, le base 72 y

el motor 74 y este puesto es 1déntico al segundo puesto 24.

Los quinto y sexto puestq 27 y 28 reulizan lus
ranuras inferiores y son sustanciglmente idénticos a los pues
tos de formacién de ranuras superiores 23 y 25, El puento 27
incluye una sierra de formacién de ranura 37 montada en una

estructura de soporte 77. Una base 76 lleva al mismo tiwmpo

la estructura de soporte de sierra y su motor asociado 78. la ,‘

base T6 estd montada de manera pivotante en la mesa 12 de una
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- manera que se describird detalladamente en lo que sigue. El
:f', . puesto 28 es idéntico al puesto 27 e inciuye una sierra gira
. toria 38)con su estructura de montaje de sierra asocinds 81,

su base 80 y su motor 82.

5 Un puesto adecuado 29 de deséarga de»primordio

. se utiliza en el invento, pero no se ilustran los detalles

L

de este puesto, ya que en la técnlca anterior se ve claramgn

a7

te como se reallza un puesto de descarga en un aparato de og
te tipo. : : _ s

210  POSICTONAMTENTO DE IA TORRETA Y CONTROL DE LOS PUESTOS g
o ‘TRABAJO

.o _ , Como.se ve més claramentu en la ilaura 13, la
torreta 20 v la estructura 106 de soporte de husillo esidn a-
’ daptados,para desplazarse intermitentemente mediante la utili
15 - 'VZacién de un elemento de leva cilindrica de accionamiento 100
y de una placa de p08101onamlento acciondda 102 gue lleva uua
multlpllcldad de seguidores de leva 104. ‘Estos mecunlsmoa de
posicionamiento en éngulos rectos se utilizan de manera conven
c1ona1 para produc1r un movimiento intermitente alrededor d:
20 un eje a001onado. La placa de pos1c1onam1ento 102 estd sujeta
.. de manera fija en una parte tubular de la mesa de soporte gi—
ratorié 88 y estd dispuesta de manera generalmente perpendicu
lar al eje verfical de la torreta. Por tanto, es posible ha~
cer girar de manera intermitente la torreta 20 hasta una cuce
25 sién de pﬁestos de trabajo periféricos mediante el acoplamien
to mituo de la leva 100 y de los seguidores de leva 104. ILos
mecanismos de aoclonam;ento ¥y de.-control de sincronizacién de
la torreta y de los puestos de traba;o estdn constituidos wvou
una serie'dé-superficies de leva giratorias inter-relacionu-

30 ~  das con precisién, que estdn montadas en un eje de leva comin.
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En la figura 16 se ve que una fuente de energia'primaria,vtal
como un motbr 31, suministra la energfia neceéaria para hacef
clrar un eje 32, el cual acciona a su vez un eje de anquna—
miento prlmarlo 146, por medio de un congunto de engrgna;es
cdnicos con dientes rectos 142 y 143. Un freno adecuado 140 .
‘puede preverse al exterior de la estructura por motivos de ;
seguridad. Un embrague de sobrecarga 148 estd dispueéta:éhtre ;;rgﬁl;
el dispositivo de suministro de‘energia y los éleméntos aé—
cionados locales. La cadena de transmisién 152 1ntercongcta {‘L
la rueda dentada 150 con la rueda dentada 121 montad;‘;; un -’ .
drbol de leva 120 y de este modo la energia glratorla éB - ‘
transferida desde el éje primario 146 al eje de leva T2Q La_:;
leva cilfndrica de accionamiento 100 estd sujeta en elﬁeae

de acéionamiento primario 156 para sﬁ.asociacidn‘activa con

la placa de posicionamiento 102.

Cada uno de los seis puestos de Bierra se con-
trola de modo que desplace su sierra asociada en posicidén de
acoplamiento para cortar el primordiovdurante el periodo de
permenencig en posicién fija.de la torreta de poéicionamién-
to. Ademds, de asegurar la sincronizacién del movimiento al-
terno de las estructuras del sopbrte de¢ sierra, el eje de le
va comin 120 lleva igualmente'varias levas giratorias que
sineronizan el incremento de la presién. de fijacidén eje}cida
por los dispositivos de accionamiento en cada puesto, contpg
lan el aparato de carge de primordios, y controlan igualmen-.
te los mecanismos previstos para crear una precidén de maﬁte— e
nimiento lateral sobre los primordios én los punios de forma
cién de punta. En el modo de realizaciéirdéscrito aguf, se re
presentan 10 levas diferentes que controlan cada una un meca-

nismo separado del aparato. Por ejemplo, la leva 122 controls



una placa de levas 14 que aplica periédicamente una presién
de sujeéién axial suplementaria a los primordios. las levas
124 y 126 controlan la activacién de los puestos superiores
de formacién de ranura 26 y 25, las levas 128 y 130_c§n££olan

5 la activacién de los puestos inferiores de formacién de ranu-

ar

ra 27 y 28. Ias levas 132 y 134 controlan la activacién de
; los pueétos de éiérra de formacién de punta 34 y 36, Ia teva
136 controla el dispositivo de escape o de carga y las levas
138 y 140 controlan los dispositivos de'mantenimientq que pro
10 porcionan la presidn lateral que se aplica a los primordios
_ en 1os,puéstosfde formacién de punta. '
. = ' MECANISMOS DE FiJACION, ROTACION Y RETENCION bi Pkfﬁi"llfi
 Exeminando las figuras 13-15, 17, 21-23, se cu-

‘tenderd mds claramente los dispositivos utilizados en eci: in
e 15 vento para éujetar los primordios en sus respectivos TeCy il
' los ¥y para qrientgr el segmento adecuado predeterminaan de la
extremidad del primordib hacia el puesto de'trabajo asociado.
. Ia seccién de envolture superior 106 lleva una‘multipiicidad,
- preferentemente 12, de unidades deraccionamiento o de husillo
20 16. Cada uno de los dispositivos de accionamiento 16 estd dig
‘puesto de modo que sea alineado longitudinalmente con los re=-
ceptdculos 30. Los ejes de las unidades de acéionamiento 10
son generalmente paralelos al eje longitudinal de la torrets
aunque la superficie de soporte de primordio creada por los
25 receptdculos 30 esté inclinada. Esta disposicién permite que
' los husillos ejerzan una fuerza sobre la cabeza de 10s primoi
dios en una direccién que facilita por si misma el mantenimier,
fo del primordio contra la superficie de apoyo inclinada.
El védstago de arrastre 116 asociado con cada uni

30 dad de accionamiento 16 estd en cqﬂtacﬁo constante con la ci.-
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beze de los primordios mientras se desplazan a lo largo del
trayecto circular. Se ve que el vdstago de arrastre 116 bref'
genta una.configuracidn de ldminas criciforme adaptada para -
que sea complementaria de la superficié_interna‘cruciforme_

de apriete de la cabeza 42. Sin embargo, se observaréiqééf"

puede utilizarse cualquier tipo de védstago de arrastr%ﬁa@ap—."

tado a una configuracién cualquiera de cabeza. Se ejercevuna'j;‘

presién dé fijacién variable hacia abajo sobré‘IOS,p;imbrdiosvf

por medio.de un mecanismo controlado por leva que se reﬁresqg

ta en la figura 13. Una placa de leva sustancialiente éircu- "

lar 14 estd sujeta en la extremidad superior'de4un'érb01 90'

que se extiende a través del eje vertical de la torret“ 20 vy

no pueden girar,  pero pueden realizar un movimiento de valvén

hacia abajo y hacia arriba axislmente con relacmén a ia torre

ta. El movimiento de vaivén se obtlene med;ante la utllizgr :

cién de una placa de leva giratoria 122 sujeta en el drbol de

leva comin 120. Un balancfn 92 que estd montado de manera pi
votante por una extremidad en una estructura de pivotamientd

fija 94 y que estd asociado con la extremidad libre dd &rbol

90 por su extremidad por medio de un estribo en forma de'U~94n¥

‘1leva el seguidor de leva 91 que coopera con la ieva'122;'

Cuando el 4rbol de leva 120 gira, la leva 122 desplaza perid=
diceamente el drbol 90 y la placa de leva 14 hacia abajo con

relacién a la mesa 12 durante la fuerza eaerc1da nacla abaao |
sobre el rodillo 95 montado en el eje g0 por medx>del eutrl— :

bo 93. Un engranaje planetario circular de gran didmetro 96 -
estd montado de manera no giratoria en el drbol 90 de modo-
que zea concéntrico a la torreta y que pueda ser arrasirado

simulténeamente con todos los pequefios engranajes satélites

gel pedestal de soporte 54. E1 &rbol 90 y la placa de 1eva 14ki
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98 montados en cade una de las unidades de husillo 16. El 4r
bol 90 estd sujeto de manera que no pueds girar por medio de
un dispositivo de barra 97 sujéto en una regién ﬁiana del ér
bol 90. El1 disﬁositivo de barra 97 estd dispuesto en una cla
vija cuadrada 99 montade de manera que pueda realizar un mo-
vimiento de vaivén en un cojinete 101 montado en la meéa'12

. Cada una de las:12 unidades de hu51llo racauye
un seguldor de leva 108 montado de manera glratorla en la ex
tremidad superior del drbol 109. La estructura de envcltura
superior 106, que desplaza cada dispositivo de aéqionamiento
alrededor delrtrayecto circular de la torrets, incluye una su
perficie de contacto 1nfer10r 114 ¥ uwna superficie de reten-
c¢ibén superior 107. Una pestana 112 que se extiende radislitcn—
te y que forma parte integrante del érbol.109 estd situada en
tre el drbol 109 y el seguidor de leva 108. Un.muelle ade com-—
presién 110 relativamente fuerte estd dispueéto alrededor del
érb01'109 y’esté en contacto con las pestafias 112 y 114 pare

ejercer una fuerze importante orientada hacia arriba sobre

. el husillo con relacidn a la estructura de soporte. Por tanzo

el muelle 110 actla como fuerza que hace volver el &rtol 90

¥y la placa de leva 14 a su posicién superior cuando el perfil
bajo de la leva giratoria 122 estd alineado con el balancin
92. Durante el funcionamiento, la placa de leva 122 gira de
manera sincronizada con la'rotacién de la torreta, de modo

que en cada perlodo de permanen01a en posmclén fija de la to~-
rreta, la placa de leva 14 sea desplazada ha01a abago naciendo
gue el husillc 16 baje, lo que sumenta la pres1én de fijacidén
entre los véstagos 116 y las cabezas de los primordios en ca-
da puesto de trabajd.. ' 7

~Cuando la torreta gira entre los puestos de tri
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bajo, la estructura de soporte 106 desplaza los husillos alre
dedor del eje vertical del engranaje planetario fijo 96, El1
acoplamiento del engranaje 96 con cada uno de los engranajes
satélites 98 hace.que los husillos giren alrededor de?h@}pﬁg
pio eje durante el movimiento desde un puesto al sigugqgﬁe.
Se ha comprobado que una-relacién de engranaje de 10.5‘1‘en-
tre los engranajes 98 y 96 produce la rotacidn deseada de
300 del primordio, cuando la torreta glra 30 . Ya que el me~
canismo de posicionamiento 100 y 102 asegura unperlodoﬁde per
manencis en posicién fije en Cadé puesto'de trabajo,.lbs‘pfib

mordios quedan sujetos sin que puedan girar en los puestos de.

trabajo. ' ' . . e

_ Una descripecién mds detallada del modo‘défrea-'
lizacién preferido de los husilios ge da a continuaciﬁn:pon'
relacién a la figura 15. Ya que cadé uno de los husillos és
idéntico a los demds, se describiré‘detalladamente solaﬁenfe
una unidad. EL eje 109 descrito de manera general en 1o que
antecede, puede incluir un manguito externo 156_sujeto;en la
estructura de soporte superior 106 y un cuerpo tubulaf 154
capaz de efectuar un movimiento de vaivén y que forma parte
integrante de la pestafia 112 y de la cabeza de fijacién de
seguidor de leva. El cuerpo tubular 154 estd montado téleécg'
picamente con relacién al manguito externo 156. Un eje 158
estd dispuesto axialmente respecto a lé'porcién tubular y es
t4 sujeto en ella, y se extiende hacie abajo pare acoplarse

que pueda realizar un movimiento de vaivén en el interior de

un elemento tubular inferior 98. E1 elemento’tubular'iﬁferiof

98 incluye una multiplicidad de ranmuras que se extienden

axialmente en su superficie externa, para formar el engrangje

‘& presién con un émbolo 162. El émbolo estd montado de manera o




ae

10

15

20

25

30

satélite'que estd acoplado con el engranaje planetario Yu. Ia
extremidad inferior del elemento de engranaje tubular 98 esid

provista de un agujerc destinado a recibir el cuerpo del .dc-

"tago de arrastre 116 mantenido en é1 por un tornillo de fija-

cién. El elemento 98 estd montado de modo que pueda girar con
relacién«a,la estructura de soporte 106 y al eje 150 prr me-—
dio de unos cojinetes 164 y 166, y estd sujeto axialmente en
la estructura de soporte 106 por unas tuercas de fijecid..
172f Un eje 160 se extiende hacia abajo-a partir de la cuaueza
162 del émbolo y estd rodeado por un par de muelles. Un mue-
lle interno ligero-168 y un muelie exterho'més fuerte 17 eu=

tdn dispuestos entre la cabeza del émbolo y la base ()«fiisp0

‘sitivo 98 de soporte del védstago tubular. Un disposiuvivo ex—

céntrico de reglaje 118 que soporta el seguidor 108 permite
a;ustar la pre316n prevma.que se apllca al muelle 170.

Bl agujero 173 de la tuerca de fijacién 172 w:g

' ne un,didmetro suficiente para permitir un-cierto grado de iy

vimiento lateral del elemernto tubular 98 con relacidn a la es

"~ tructura flga. Esta estructura, conjuntamente con el contac-

to puntual facmlltado por el cojinete de bola 166 permite que
el védstago cze centre por si mismo con el objetorde compensar
las tolerancias eﬁ las configuraciones de la cabeza. La figura
15 representa el husillo durante el periodo de permanencia on
posicién fija de la torreta. o

El posicionamiento axial de la placa de leva

" 14 y del drbol de control 90 se sincroniza’ de modo que eabén

en la p051016n orientada hacia arriba durante el posiciunz

. . . .0
miento de los primordios que se desplazan de un'éngulo G030
hasta el siguiente puesto. Durante el periodo de posiciona~

miento, el muelle interno 168 del elemento tubular inferior
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ejerce una ligera presién axial sobre la estructura de sopor
te de vdstago 98, lo que facilita la rotacién de los primor-
dios alrededor de su eje entre los puestos. Cuando la torreta

estd en su periodo estaclonarlo con un prlmordlo 91tuadq fren

te a un puesto de trabajo, la leva de control 122 obllga 2 la‘i

placa de leva 14 a desplazarse hacia abajo, lo cual, X razén -

de la interaccién entre el éje 158 y el émbolo 162, hace que
el muelle fuerte 170 ejerza una fuerza mucho més 1mpartante

sobre el véstago de arrasire 116 para retener de maners rigl—
de y firme el prlmordlo, impidiendo su Iotaclén, en el 1nter~ f'

rior de los receptéculos durante la Opera016n de corte. Se !

-

ha comprobado gue un muelle interior que presenta una “fuerza -

de 2,267 Kg (5 libras) y un muelle externo con una fucrza de

113,398 Kg (250 ligras) son satlsfactorlos para ser ut;llza—

dos en este invento.

Ia plece de leva 14 dotada de una superflcle A

inferior plana 176 actia sobre e1 huslllo 16 por medio do .

los seguidores de leva 108 pare ejercer una pre516n de f13a~.‘»

cién longitudinal en 108 primordios en todes las posmclones

a lo largo dél trayecto circular. Sin embargo, =€ observafé.
que la placa de leva 14 tiene una configuracién tal que pre—
sente una dlscontlnuldad en la regién situada 1nmed1atamente
encima del puesto de carga 22. Como se representa en la flgu
ra 17, la parte lateral de la placa de, leva en esta zona 1n—
cluye una superficie de leva ineclinada 174 gue conduce haste
un orificio © une renurse 175 formada en la plaoa 14 las li—

neas de puntos de la figura 17 11ustran esta reglén de la

placa de leva durante el periodo de p051clonam1ento de la to.

rreta. Como se representa en la figure 14, esto permite gue

el husillo de accionamiento 16 sea desplazado hacia arriba

o - P
L

T .
s e o

B
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Vdebido a la fuerza de compresidén del muelle 110 de tal manera

que el vdstago de arrastre 116 se aleje del recaptéculo 30 de
recepcibn de prlmordlo en el puesto de carga 22, lo que permi
te la entrada de los prlmordlos en el trayecto giratorio. El
anillo eldstico 167 y el cojinete.164 cooperan para hédér;re—
troceder adecuadamente el husillo de accibnamiento 116.

- Ademds de la presién de fijacidén axial o longi-

~ tudinal faciiitada por ‘los husillos en cada puesto de traba-

jo, puede ser sconsejable ejercer una presidén de retencién
orientads lateralmente sobre los primordios durante cada ope
racién de corte. En cada uno de los puestos de formacién de
punta 24 y 26, 1os,pr1mordlo estdn mentenidos lateralici.ce
por un mecanismo tal como el que se descrlbe en las flguras
21 y 22. lLos mecanismos de retencién dlspucstos en estoo pues
tos de formaclén de punta estdn 1gua1mente 51ncronlzaaou con

el aGOplamlento de corte de las sierras circulares 34 y 36

.durante el tlempo de permanencis en p031c16n fija de la to=-

rrets. Con esta finalidad; un par de levas de placas girato-

‘rias 138 y 140 estén sujetas en un drbol de leva comin 120.

Ya que embos dispositivos de mentenimiento en los puestos de

formacién de punta son idénticos, se describird détalladamegt
te solamente uno de ellos. 7

Un espérrago de mantenimiénto 204 estd monbads,
de una menera que facilita elreglaje longitﬁdinal de acuerdo

con las diferentes longitudes de los primordios, en la exirg

"midad superior de un eje oscilante 206 que se extiende a tra

" yés de la estructura de mesa 12 y que-estd soporiado en ella.

por un cojinete 208. Ia extremidad opuesta o extremidad infeg
rior del eje 206 estd sujeta en un elemento de articulacién

210 dispuesto lateralmente, el cual estd sujeto a su vez en
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un elemento de articulacidén generalmente horizontal 212 qué
estd sujeto de manera pivotante en un elemento de articula-
cién de seguidor de leva 214, ELl elemento de articulacién 214
estd sujeto de manera pivotante en una’estructura‘fija\pqr-
un dispositivo de soporte 216 de modo que el seguidoriééjie-
va 218 esté montado en un lado del dispositivo de soP&r%é y
de modo que la conexidén con el elemento de articulacidn'212
esté situada en el lado opuesto de la estructura'de sobg%ne
de pivote 216. Un muelle de tensién 220 estd conectadg:g;n

la extremidad del elemento de articulacién 214 opuesta*al se~

e A

guidor de leva 218 y sujeta eldsticamente el elemento de er,
ticulacién 214 con una estructura estac1onar1a. Durante~e1

funcionamiento, la elva 138 estd sincronizada de tal ‘mapera
que el perfil bajo de la leva entra en contacto con e}:&ggq;

dor de leva al mismo tiempo que se produce el periodo de-per o

manencia en p031016n fija de la torreta. De ‘este modo, el mue, o

1le de tensidén 220 hace que los elementos de artlcu1a016n to
men las posiciones ilustradas en las figuras 21 y 22, 1o que
aplica una fuerza de compresién lateral contra el vdstago del
primordio. Durante el posicionamiento de la torreta, la ]eva
133 hace que los elementos de articulacidn hagan girar el es-
pdrrago 204 aléjéndolo de la torreta para que el siguiente
primordio pueda ser desplazado con el objeto de realizar lau
operaciones de formacién de punta por medio de 1as sierras 34
y 36. - '
En cada uno de los cuatiro puestos de ranurado
desecritos, es posible montar un dispositivo de mantenimieﬁio'
de primordio en la estructura denSOporte que lleva las sicrraé~
35, 36, 37 o 38, Ya que una estructura de mantenim;entp de es

te tipo puede ser la misma en cada uno de estos cuatro pués-
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tos, se describird de manéra detallada sclamente una de ellas.
Haciendo referencia a la figura 23, se ve que un blogque fijo
228 puede situarse en las estrﬁcturas de soporte de sierra 671
de modo que esté generélmente encima de las sierras. Fl1 blo-
queresté provisto de un agujero que lo atraviesa y en i cual
estd situado y soportado un eje 224. Le zapata de manten’mieun
to 222 estd sujeta en la extremidad del eje méds préxima a la
sierra, y un muelle de coumpresidén 220 estd dispuesto entre el
blogue 228 y la sierra. La_extremidad opuesta del eje pasa a
través del blbque y puede proverse de un elemento de tuerca
ajustable 226 paré-contrblar el punto de acoplamiento de la
zapata con cada primordio de acuerdo conrlosrdiferents; 31
metros de sierra o de primordio. Durante el funcionamiento,
1ls extremidad mds externa derla zapata'222 se acopla con el
primordio antes de que la sierra de corte asociada se acople
con este ﬁifimo, aplicando asi una fuerza de éujecidn lat..al
eldstica al primordio antes de que se inicie la operééidr da
corte de la.sierra y aumentando esta fuerze durante esta ope
racién de corte. _
PUESTOS DE SIERRA DE FORMAC;GN DE RANURAS
los puestos de trabajo 23, 25, 27-y 28 estén do

tados respectivamente.de sierras circulares giratorias 33, 35,

37 y 38 montadas en una estructura apropiada capaz de reali-
zar un movimiento alterno. Todos los puestosrde,formacién ge
renura son sustancialmente idénticos y por tanto serdeﬂcribi—
rd solamente un puesto de manera sustancialmente detallada.
Tos puestosi de formacién de renurea superiores 23 y 25 difie-
ren de los puestos de formacién de ranura inferiores 27 y 2§
solamente en que los puestos de formacién de ranura superiur '

estdn provistos de sierras circulares que forman respecto -l
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eje del tornillo un dngulo superior al dngulo que forman las
sierras de formacién de ranura inferiores 37 y 38. 4 .
El pdesto de formacidén de ranuras é3, que sé
representa de forma esquemdtica en la figura 18, incluye. prln
cipalmente una base 60 montada de manera pivotante en‘eluso—
porte de mesa 12 por una ménsula de plvotamlento 178, "1a base
60 incluye unz estructura de soporte vertical 61 que soporta

. 0 ®
¢l eje de la sierra circular 33, El motor 62 no se represen—

ta en la figura 18 ya que el dispositivo de montaje y‘ag aco- -

plamiento del motor con la sierra es bien conocido en la cong
truccidn vonvencional. Basta con indicar que el motor estd
montado en la base de modo que pueda desplazarse con eIla. Ia

base 60 montada de manera pivotente permite a la leva gzrato'

ria 124 montada en el érbol de leva 120 producir el mqqlmleg S

to de vaivén de la sierra de modo que pueda acoplérée con los ' -

primordios y de modo que pueda desacoplarse de ellos. Un ele-
mento de articulacién 182 estd montado de manera pivotante en

una estructura de soporte por medio de uns ménsula 184. Una

extremidad de este elemento de articulaéidn pivotante sopor- o

ta un seguidor de leva 186 y la otra extremidad estd conecta
da de manera pivotante con un elemento de articulacién verti

cal 180, el cual estd a su vez sujéto de manera pivotante en

1o base 60 en una posicién separada lateralmeénte de.la cstruc -

tura de pivote 178. Un fuerte muelle d¢ compresién 188 estd

intercalado entre la base 60 y la mesa de SOporté 12 para ﬁfg

porcionar la fuerza de desplazamiento de la sierra hacia el

interior de modo que se acople con el primoruJu pury realizar

. corte en &1, durante el periodo de permanencia en pos sieibn

fija de la torreta 20, de manera sincronizada con el acopla-

miento del seguidor de leva 186 con el.perfil bajo de la le- R
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ve 124. Fl acoplamiento del perfil alto de la leva 124 con
el seguidor hace retroceder la estructurarde soporte de sig
rra 60 en contra de la fuerza de compresién del muclle 188
haste la posicién qué se representa generalmente por medio
de 1z lfnea de puntos en la figura 18. El perfil de la leva

124 se disefiard preferentemente de modo que la velocidal de

‘penetracién de la sierra sea sustancialmente constante duran

 te la operacién de-corte de modo gque se obtenga una viruta

de temefio constante. La velocidad de penetracidn se reducirsd
cerca de la extremidad de la carrera para obtener un corte
progresivo y se preverd un tiempo de parada de modo que "1z

sierra efectie por lo menos una revolucién con el objeto ue

anular cualquier efecto .de excentricidad de la sierra sobre

los cortes. 7
Pare facilitar el posicionamiento exacté de
las sierras, pueden preverse unos medios de reglaje vertical
y lateral (no representados) en cada puesto de formacidn de
ranura, utilizando una construccién conocida.
PUBSTOS DE FORMACION DE PUNTA

.Los dos puestos de formacién de punta 24 y 26

se representan esquemé ticamente en las figuras 19 y 20, Ya
que los puestos de sierrs de formacién de punta son idénbti-
cos, se describird de manera sustancialmente detallada, so0la
mente el puesto 24. Cada puesto de formacién de punta inclu-
ye una base de soporte 64 que estd montada de maners pivotan
te en la mesa de trebajo por medio de una ménsula 190. Una

estructura de sbporte'vertical 65 soporta y lleva el cje de

1= sierras 34 de formacién de punto de modo que la sierra

se sitden con el dngulo exacto.necesario pera formar la su-

perficie achaflanada deseada 48 en la extremidad del primor-
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" dio 40. E1 motor 66 no se representa en las figuras 19 y 20

ya que el dispositivo de montaje y de asociacidn del motor
con una sierra es bien conocido en la construccién convencig
nal. Basta con’ indicar que el motor estard montado er,la, ba-
se y podrd desplazarse con ella. . "
Como los puestos de formacién de ranurd}3i65
puestos de formacién de punte estdn sincronizados para efec—
tuar un movimiento de vaivén para efectuar la operacién;de'
corte penetrando y saliendo del trayecto creado por la’ torre
ta 20. Sin embargo, debido a la accién de corte deseadéhen ’
los puntos de formacién de punta{ su donfigufac;én'eéhgél
que efectden un movimiento alterno en posicién tangeﬁﬂ&ﬁl"
con relacidén al trayecto de trabajo. El movimiento bgﬁeélag
te de la estructura de soporte de sierra esté_éontrol;ﬁb,
igualmente en este caso, por una leva giratoria 132‘montada
en el drbol de leva comin 120 y por un muelle de compresién
202 intercalado entre la base 64 del soporte y la mesa de-
soporte 12. El elemento de articulacidén 194 estd montado de
menerse pivotante en una ménsula de soporte 198 sobre la es=-
tructura fija 12 y 1lleva un seguidor de leva 192 en una ex-~
tremidad y estd sujeto en un elémento de articulacién verti-
cal 196 en la otra extremidad. El elemento de articulacién
196 estd sujeto de manera pivotante en la superficie inferior
de la estructura de soporte 64. También‘en este caso, Be ve '
claramente que el perfil bajo de la levé 132 estd sincroniig
do para gue se produzca durante el periodo de permanencia en
posicién fija de la torreta de posicionmmiento. En ecte mo-
mento, el muelle de compresién 202 obliga la éstructura de
soporte 64 a pivotar pafa acoplarse con el primordic 40 c¢on

el objeto de cortarlo. Ia estructura de soporfe es esencial-
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mente un mecanismo de palencae acodada con una base 64 que se
extiende en una direccién a partir del pivote 190 ..:entras
que el soporte de sierra 65 se extiende en otra direcec:du.

lientras se desplaza la torreta de una posicidn de paraua 2

_la'sigﬁiente, los perfiles altos de la leva acldan y'désplg

zan hacia abajo la mesa de soporte 64, lo que, & su vez, ale
ja la sierra de corte de su posicidn de acéplamiento con &l
primordio y del trayecto de trabajo giratorio, segin se ru=

presenta en 1ineas de puntos en la figura 20. Ia wierra 4

pasa completamente delante del primordio y espera qué 1 oo

rreta haya realizado el movimiento de giro Sigulente'péra e-
vitar rebortar la "misma superficie durante su carrera de re-
torno. '

Como en los puestos de sierra de fOrmacgén ne
ranuras, los pﬁestos de sierra de formacidén de punta pucden
estar dotados de medios de ajuste'vertical y leteral (mo i
presentados) para facilitar el posicionamiento precisc +u Lo
sierras.

PUESTO DE CARGA DE LOS’PRIMORDIQS

Una suecesién de primordios de tornillos sin
roscar 40 pueden introducirse de manera eficaz y sincroniza-
da a partir de una tolva {no representada) en log sucesives
receptdculos de la torreta con un carril de alimentacidn 8
y un mecanismo de escape 58. Ia tolva y el carril de alimi..-
tacién pueden tener varias construcciones conocidas y por
tanto no se necesita describirlos aqui detalladamente. %o la..

figuras 24-26 se representa esquemdticamente el mecanisno oo

“escape 58.

Una palanca de avance 232 y una palanca de .uul

tenimiento o de compuerta 234 estdn wmontadas cada una indepui,
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dientemente y de manera pivotante en un soporte de pivotamien
to comin 246 sobre la mesa 12. la palanca de_aiimehtaci6n2232
incluye un espérrago de alimentacidn superior 238 que se ex—.
tiende lateralmente respecto a la palanca vertical, un pie '
254 que se extiende lateralmente en la misma direccion que el_;
espdrrago 238 y que constituye un dispositivo de palan;a aco- .
dada conjuntamente con la palanca 232. Una superf101e de apo-'
yo 244 dispuesta en una posicién intermedia'se-etheﬁ&e,% par -
tir de la palanca 232 hacia la palanca de mantenimiento opues-
ta 234. la palanca de mantenimiento 234 incluye en su extreml

~~~~~

dad superior un espérrago en forma de compuerta 236 que esté

dispuesto entre el receptdculo 30 y la ectremlcad que 4¢ ex- jf't"'l

tiende hacia el interior del espdrrago de‘allment3016n.24o.
Como e representa en la figura 25, el espdrrdago de-ﬁgﬁﬁeni¥'
miento estd situado para retener los primordios impidiendo

que se desplacen en el trayecto giratorio hasta que el meca- -

nismo de escape haya sido activado por la leva de placa.giqg

toria 136. Durante el periodo de parada de la torreta, el
perfil bajo de la leva 136 permlte que el muelle de tenulén .

266 haga plvotar un elemento de palanca acodada 264, 258 que o

soporta un seguidor de leva 262 en una extremldad de - un bra-
20 y que llevae de manera pmvotante, un elemento de artlcula-b
cién vertical 256 en el otro braﬁo, en un punto adyacenﬁe'é.
la conexién del muelle. El muelle 266 egtd éonectado éonvuna"
estructura fija, tal como la mesa 12, de modo que cuando el
perfil bajo de la leva 136 esté acoplado con el seguldor de
leva 262, el muelle aplique una fuerza orientada hacia abago
sobre el elemento de articulacién 26, y por tanto sobre la
porcién de pie 254 de la palanca de alimentacidn. in eéte’pg

riodo del ciclo del aparato, el espdrrago de alimentacién pi
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vota en sentido horario como se representa en la figura 24. Es:
~ te movimiento pivotante hace que la palanca de mantenimiento
264 se desplace en la misma direccibén en razén del acoplamien
to de la superficie de apoyo 244 con el tornillo de veglaje
5 = 242. El movimiento de la palanca de mantenimiento 234 se efec

tda en contra de la fuerza de orientacién de un muelle de man

EE]

tenimiento 252 conectado con la ménsula de pivotamiento 246,
. - Bl emplazamiento lateral relativo de la palanca de maﬁténimieg
to en la ménsula de piﬁotamiento en el modo de'retencién de
10 lé figura 5, se controla por medio del tornillo de tope ajus—
- . table 248. De la mis@a_manera, la separacidén lateral relativa
" entre los elementos de palanca 232 y 234 y, en efecin;'el e
do de superposicién de la superficie de leva 240 y del recep-
tédculo 236, se ‘controlan por medio del torhillo de reglaje
15 © 242. Durante el periodo-de parada de la torreta, 1arsupérfi—
' | cie de leva 240 situada en el espdrrago 238'hace pénétrar el
siguiente'primordio en el receptéculo 30,'éegﬁn'se repfesenta
L ’ e claramente en la figura 26. Durante el ciclo de retorno, el
- ielemento.de compuerta 236 recibird el éiguiente primordio quv
20 llega bajo el efecto de la gravedad;para,realizar las siguien
. tes operaciones similares. -

Como se ha indicado anteridrmenté, ¢l husillo
de accionamiento 16 debe retroceder hacia arriba en el. pue::..
de carga 22 de modo gue lés primordios puedan asentarse adu—

25 cuadamente en los receptdculos 30. Haciendo de nuevo referen—

' -cia a las figuras 14 y 17, se observard que el husillo 1¢ es-

" t4 empujado eldsticamente hacia arriba en la ranura 175 foria

da en la placa de leva 14, lo que permite la libfé entrada de
;1os,primordios en los receptdculos del puesto de carga 22.

30 Un ﬁueéto_de descarga de primordios 29 estd sl
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tuado entre el puesto.de carga y el ltimo puesto de formacién

de ranura 28. La estructura de este dispositivo de descarga no

se representa, ya que puede utilizarse una gran variedad de dis -

positivos de construccién conocida sin salirse del espirltu y
~ ‘75"

el alcance del invento. ' P
RESUMEN DEL APARATO Y DEL METODO .
El aparato y el método que se acaeban de descri-

bir utilizan una torreta giratoria con una multiplicided de re -

ceptdculos destinados a recibir los primordios, gque estén sepa
rados c1rcunferenc1almente alrededor de la perlferla de la to-
rreta. Los primordios estédn: mantenidos de modo que néhbaédan
desplazarse durante cada periodo de permanencla en posrcgﬁn fi
je. de la torreta de posicionamiento. Los prlmordlos glran i=-

gualmente alrededor de sus propios ejes durante el moviiiento

desde un puesto al siguiente para exp&ner con precisidnla.su-'~7

perficie periférica adecuada del primordio a la aCCién del pqu?

to de corte giratorio. Se corts una primera ranura en sentido
generalmente longitudinal en cada lado del primérdib.con‘una'
inclinacién predeterminada con relacién al ejé‘del primordio.
Se cortan unas segundas ranuras inferiores en'cada lado deln
primordio con inclinaciones diferentes y més.reducidas respec~
to al eje vertical del primordio con relacién a las primeras
ranuras y de modo que se superpongan a las primeras ranuras.
Unos puestos de formacién de punta estdn, situados alrededor del
trayecto circular para formar unes superflcles achaflanadas
planas que se cortan mutuamente y que cooperan con las.ranu-
ras de una manera conocida y forman una punte de perforacidh-
de disefio adecuado. las ventajas dd método descrito én este
invento consisten en la capacidad de obitener una longitud de

ranura efectiva superior a la gue se obtiene en la téenica an~-

e o
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terior, facilitando sin embargo una estructura de punta resi,.
tente y disefiada cuidadosamente. E1 método 'que se acaba de deg
eribir facilite igualmente un aparato de produccién aliamente

flexible y eficaz para fabricar tornillos taladradores disefia

dos de menera critica que no necesitan que se llegue 8 un com

promiso entre los varios pardmetros tradicionalmente oML Lea~
dos para definir la geometria del tornillo taladrador.

La rotacién de las sierras de corte de. ranar
superiorés en la direccidén orientada hacia abajo en el prlmog
dio y la siguiente rotacién de las sierras inferiores de cor-
te de ranura nacig. arriba en el primordio crean una ramurs ¥
un filo de corte‘Sustancialmenté exentos de rebabas.-Aaemés,
e1 dngulo de 1nc11na016n con el cual las sierras de corte de

ranura se acoplan con el prlmordlo, produce un.corte liapao ¥y

- prolonga la vida dtil de la sierra, propor01onando pdemds un

dngulo de incidencia entre el giro.de.corﬁe y el lado de ia

sierra y un édngulo de interseccidén de las superficies ranura--

0
- das ingluido entre 92 y 97, lo que es provechoso para redu-

cir la friccidén en el tornillo taladrador.

Aunque el aparato haya sido desorito de manera

sustancielmente esquemdtica, los peritos en la materia se da-

rén cuenta que pueden utilizarse para fabricar el aparato va-
rias construcciones ¥y técnicas de ingenier{a bien conocidas,

pero para mayor claridad y facilidad de entendimiento, estoz

detalles no se juzgan necesarios. Una caracter{stica venta jo-
sa de la estructura descrita aqui, es la relacién entre i vt

y muelle en cada uno de los seis puestos de sierra, asf como

los mecanismos de fijacién y los puestos de mantenimiento.

Cada uno de estos puestos y mecanismos activades por Teva utl

-lizan la fuerza eldstica de un muelle para'obtenér la porcidn



- LY -

¢ trebajo de la carrera de va ivén y utiliza la leva mech-

nica rigida pars hacer retroceder el puesto,b el dispositi-

vo a partir de su posicidn activa de acoplamieato con los-

orimordios. Esto asegura que los problemas'de atascamiento,

inclinacién u otros problemas dé¢ defecto de alineacida no po-

Arhn deteriorar o perjudicar cerismente los elementos.que

constituyen el aparato.

-

v

Sy

Se observard que el valor de los 1ngulos de

incidencia producidos por 1os cuatro cortes de iorch*dq de

ranura puede ser cambiado para adaptarlo a los requ1s1tog

narticulares, y que esta variacibén esta prev1°fa en el 1qven—

to.

-.~.

N

Aungue sc¢ haya representado y dcscritd avud

los modos de realizacidn preferidos del invento, 5

-
K}

n,/']m“ 1,(,

e nucded alterarse numerosos detalles de constru001oq :id

alejorse del espiritu y del alcance de las;re1v1n01ca01oncd

0 ju:.'l'tllb .
En resumcn, la nresentc atentec de
? I

suc sc colicita deberé reccaer en las siguientes

invencida




REIVINDICACIONES:

1.~ Método para fabricar tornillos del tipo auto-
taladrador qﬁe incluye un par de ranuras relativamenté lar-
gas dispuestas en posiciones obuestas e inclinadag, transpox
5 tando de manera intermitente los primordios de tornillo suce-
si&os a partir de un puesto de carga a lo largo de un solo
trayecto generalmente circﬁlar para situarlos de maners poe-
determinada en los sucesivos puestos de trabajo, donde se efeg
. tdan unas operaciones de corte giratorio en regiomes elegidas
10 de las porciones expuestas de extremidad del véstago, carac-
terizado porque inclpye las operacionés que consisten en aco-
.- plar el dispositivdlde corte giratorio, en un puesto Ge trata-

jo adyacente al trayecto circular, con una regidn predetermina-

da del véastago édyacente a 1a ektremidad_y formar una primera
15 . porcidn de ranura en el vastago, ;coplar el dispositivo de cor-
te giratorio'en otro puestb de trabajo adyacente al trayecto
circular, con una'segunda regiéﬁ(predéﬁermiﬁada sepgrada axial-
mente de dicha primera regidn predeterminada y formar una se-
gunda porcidén de ranura en el vistago, la cual se une con la
.2C ~ primera pqrcién.de ranura, configurando asi una éola Tanura £us-
tancialmente continua en un lado de la extremidad del vistago
;; : del primordio de tormillo. |
| e Método segln la reivindicacidén 1, para fabri-
car tornillos que tienen una porcidn de extremidad dé penetra—
25 cién puntiaguda y unas ranuras inclinadas dispuestas en posi-
ciones opuestas que se cortan con dichas pofciones extremas,
desplazando de manera intermitente los primordios de tornillos
sin rosca sucesivos para acoplarlos con un dispositivo de corte
giratorio en los.sucesivbs puestoé de trabajo a lo largo de un

307 trayecto predeterminado generalmente circular con el objeto
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de formar progresivemente las porciones de extremidad de vasta-
go, déndolas la configuracién deseada, caracterizado dicho

método porque incluye las operaciones que consisten en formar,

en un primer puesto de trabajo predeterminado, una primera , L

ranura genera;mente longitudinal en el véstago; inclinada con

un angulo predeterminado respecto al eje del Véstago, én"ﬁbr—,

mar en un segundo puesto de trabajo predeterminado, ﬁangggﬁn—

da ranura generalmente longitudinal en una regidn periférica {
del vastago opuesta a dicha primera ranura yisustancialmegte

con dicho a&ngulo de inclinacidn predeterminado, en formasr en los

tercer y cuarto puestos de trabajo predeterminados, respecti- -

vamente unas prolongéciones de ranura longitudinales hacia la
extremidad de cada vastago, que se cortan y se unen cod iés
primera y ségundé ranuras, forméndose dichas prolongacioﬁéS’de‘
ranuras con un éngulo de inclinacidn respecto al eje, qﬁeAes
inferior al &ngulo de inclinacién predeterminédo, en formar en
otros puestos de trabajo predeterﬁinados, unas superficies achg
flanadas que se cortan en la extremidad del véstago, estando
cada superficie achaflanada adaptada para cortarse con las.pro-
longaciones de ranura asociadas, facilitando asi un par de fi-
los de corte.

3.~ Método segin la reivindicacidén 2, caracterizado
porque las ranuras se forman en cada puesto de trabajo con sie--
rras circulares giratorias, girando las skerras circulares gira-
torias situadas en dichos primero y segundo puestos de trabajo '
en una primera direccidn de rotaciéﬁ, cortando los dientes de
la sierra hacia abajo sobre los vastagos, girando las sierras
circulares giratoriaes situadas en dichos tercero y cuarto pues-
tos de trabajo en una segunda direccién de rotacién opuesta a

dicha primera direccidén de rotacidén, y cortando los dientes de .

A
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la sierra hacia arriba en los vistagos-
L.~ Método segln la reivindicacién 1, para fabricar
tornillos previstos de una porcién de extremidad de penetra

cién puntiaguda y de unas ranuras dispuestas en posiciones

opuestas que se cortan con dichas porciones extremas, carac-

terizado porque incluye las cperaciones que consisten en deg
plazar de'manera intermitente los primordios de tornillo su-
cesivos hasba los sucesivos @uestos de.trabajo a lo largo de
un btrayecto predeterninado paia confoimar progresivanente -
las porciones de extremidead del vistago, déndoles la forma -
deseada y poroue incluye las operaciones’ que consisten en fox
mar una primera ranura generaimente longitudinal en el vastago
en un primer puesto de trabajo, en formar una segunda ranura
generalmente longitudinal, opuesta a dicha primera ranuré, -

en un segundo puesto de trabajo, en formar en los siguientes

puestos de trabajo unas prolongaciones longitudinales de di-

chés'primera vy segunda ranuras generalmenbe longitudinales,
en formar la extremidad del vistago para constitulr un par -
de superficies achaflanadas qué se cortan mutuamente y de con
figuracidén sustancialmente idéntica, eétando cada superficie
achaflanada dispuesta para cortarse con una prolongacitn de
ranura longitudinal correspondiente, lo que permite obtener
un pgr de filos de corte.

5.~ liétodo segln la reivindicacibn 1, para formar -
una extremidad de vastago de un dispositivo de fijacién del
tipo auto~taladrador, caracterizado pof las operaciones qus

consisten en: desplazar un primordio de tornillo a lo laxgo

de un trayecto de desplazanmiento predelerminado generslmen-

te circular, situar una multiplicidsd de puestos de trabajo

adyacentes al trayecto y a intervalos separados circunferen-

-
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cialmente de 302 o miltiplos de este Angulo alrededor del -
trayecto, poner en contacto las cabezas de los primordios -
con un dispﬁsitivo de mantenimiento y de rotacibén de primoxr
dios cuand& el primordio penetra en el trayecto predeterming
do, hacer girar el primordio alrededor de su eje en un grado
superiér a %602 en una direccidén dada mientras ellprimordio
se desﬁlaza desde su punto de entrada en el trayecto hasta
un pri$ero de dichos puestos de trabajo miltiples, mantener
el priﬁor&io de modo que no pueda girar alrededor de su eje
mientras se acopla la porcidbn de vastago del primordio con
el dispositivo de corte situado en dicho.primer puesto de -
trabajo, desplazar los primordios de tornillo hasta cada -
puesto'de trabajo sucesivo a 1o largo del trayecto mientras
se hace girar el primordio 3002 glrededor de su eje en di-
cha direccién dada, mientras el primofdio se desplaza entre
cada intervalo de 302 a lo largo del trayecto circular, man-
tener el primordio de modo gue no pueda girar alrededor de
su eje mientras se acoplan unas porciones predeterminadas -
del vastago del primordio con unos medios de corte situados
en cada iuesto de trabajo sucesivos.

6.~ Método mejorado scgin la reivindicacién 1; para fog I
mar ranuras en primordios de tornillos sin roscar del %ipo -
auto;tgladrador, caracterizado porque inEluye las operacio-
nes que consiste en: desplazar los sucesivos primordios de
tornillo hasta los sucesivds puestos de trabajo a 1o largo -
de un primer trayecto predeterminado, méntener dicho primor- - §;TR
dio de tornillo de modo que no pueda desplazarse de modo que o
la extremidad de penetracidén del primordio y una regibén de -
vistago predeterminada adyacente a la extremidad estén expues

tas por lo menos a la accidn de un primerc de dichos puestos

at
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de trabajo, cortando un primer plano que se extiende a tra-

vés del cje-del primordio dicho trayecto y dicho primer pues
N

to de Lrabajo, y estando dispuesto sustancialmente de mancra

vertica} respecto a dicho trayecto, montar, en una. estructu-

ra de spporte en dicho primer puesto de trabajo una sierra -

:giratorﬁa que incluye un ¢je de rotacidn central, unas super

ficies laterales generalmente planas y unos dientes de corte

en una superficie de bowde periférico, animar de un movimien
to de vaivén dicha estructura de soporte, de modo que la sie~-
rra de corbe se desplace para acoplarse y desacoplarse con -

u
v

relacidn a dicho primordio, efectuindose también dicho.movi—
miento de vaivén de la estructura de soporte a lo largo de un
segundo'trayecto predeterminado que se corta con dicho primér
trayecto, estando dicha sierra circular giratoria'montada de
modo qué forme un angulo agudo, en una direccidn radial hacia
un lado de dicho primer plano, acoplar dicho primordio con -
dicha sierra para efectuar el corte sustancialmente en dicho
primér.lado del primer plano de modo que¢ se forme un angulo
de destalonado entre una superfscie labteral de la sierra -
¥ una superficie de la ranura que se corta en el primordioc.
7.- Se reivindica por Gltimo comc objelo sobre el -
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:

METODO PARA FABRICAR TORNILLOS DEL TIPO AUTO-TALADRADOR.




Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente memoria descriptive que consta de cuarenta y nueve pagi
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 13 Diciembre 1.978

2 BERNARDO UNGRTA
P.D.
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