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@Resumen:

Mecanismo perfeccionado de sujeciéon de cufias
motorizadas en maquinas de laminacion de tornillos,
constituido por un mecanismo de sujecion de los
peines (1, 2) de una maquina de laminacién de
tornillos, en el que siendo uno de ellos fijo (1) y otro
movil (2), durante el proceso de laminacién o roscado
de tornillos (3), la sujecion del peine fijo (1) dispone
de un mecanismo de ajuste mediante cufias,
constituido este por dos cufias (4) cilindricas
independientes, ensartadas cada una verticalmente
en un husillo (6), accionados por dos servomotores
eléctricos (7) de precision, susceptibles de girar en
ambos sentidos y estando las cufias colocadas detras
del bloque portapeines de sujecion del peine fijo (1) y
presionadas contra este por un sistema de resortes
(5) central; entre las dos cufas; transmitiendo el
movimiento vertical de cada cufia en desplazamiento
horizontal de ajuste del peine fijo (1).
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DESCRIPCION
Mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacion de tornillos

La presente invencion, mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacion de
tornillos, se encuentra constituida por una novedosa estructura de mecanismo de ajuste asistido de la posicién
relativa de los peines o utiles de laminacion o roscado de tornillos en su proceso de laminacion en este tipo de
magquinas, simplificando asi la tarea de ajuste y los tiempos y costes asociados, contribuyendo a facilitar la
flexibilidad de los planes de produccion.

Es por ello, que el objeto de la presente invencion sera de interés para el sector de la industria de maquina
herramienta de este sector.

ANTECEDENTES:

En el proceso de laminacion de tornillos, una parte fundamental es la realizacién o tallado de la rosca. Para ello se
hace pasar el tornillo sin tallar por unas maquinas roscadoras, que sirven para laminar la rosca de los tornillos.

En la laminacién en serie, este proceso se consigue normalmente haciendo girar el tornillo sin tallar entre dos
bloques llamados peines. Cada peine tiene la forma del fileteado de la rosca y es de un material mas duro que el
material de los tornillos, siendo capaz de tallar la rosca sobre el tornillo, al pasar este entre los dos peines girando a
presion.

En estas maquinas, lo normal es que uno de los peines sea estatico y el otro movil. En dicho proceso, cada tornillo
pasa entre los dos peines a presion y suele dar entre 4 y 6 vueltas para conformar la rosca, siendo éste un proceso
progresivo en toda la longitud del peine.

Normalmente, todas las maquinas roscadoras del mercado, sirven para laminar mas de un diametro de tornillo, por
lo que los citados peines deben poder desplazarse en el proceso de ajuste, a fin de adaptar la distancia entre peines
al didmetro del tornillo cuya rosca se va a laminar. Es decir, si se van a laminar tornillos de un determinado didmetro,
por ejemplo de 4 mm habra que colocar la distancia entre peines a algo menos que esa distancia, de manera que al
hacer pasar en tornillo entre los dos peines se vaya tallando en su superficie la forma de la rosca. Si a continuacion
se van a laminar otros tornillos de menor diametro, por ejemplo de 2 mm, habra que aproximar mas los peines, al
menos a una distancia ligeramente inferior a ese diametro, pues en caso contrario no quedarian presionados los
tornillos al pasar entre los dos peines y no se tallaria la rosca. Si por el contrario, lo que se desea es tallar tornillos de
diametro mayor, por ejemplo de 6 mm, el ajuste consistira en aumentar la distancia entre los peines hasta casi esos
6 mm de didmetro, pues en caso contrario seria imposible que los tornillos pudieran pasar entre los peines y por
supuesto no se tallaria la rosca.

Por ello, en funcién del tamafio y diametro de los tornillos a laminar, se deben colocar los peines adecuados en cada
magquina, asi como ajustar la distancia entre ellos de acuerdo con el diametro previo del tornillo cuya rosca se va a
tallar.

Por otra parte, en estas maquinas de roscado, es fundamental para lograr un buen rendimiento de los peines y una
buena calidad de los tornillos cuya rosca se talla, el ajuste de la posicidn relativa de los peines en la maquina.

Los peines son de un material que se va desgastando, a medida que se va produciendo la talla de tornillos y por ello
es fundamental el ajuste de la posicién relativa de los peines en la maquina de roscado, no solo para lograr una
adecuada calidad de las roscas talladas, sino también para optimizar el rendimiento de los peines, evitando que
éstos se vaya desgastando de manera no uniforme en la totalidad de su superficie de trabajo.

Por otra parte, en las maquinas actuales, es necesario utilizar herramientas manuales de gran tamafo para mover el
porta peines, debido al tamafio de los elementos que efectian el movimiento. Esta tarea resulta dificil y laboriosa,
pues al mover el porta-peines mediante la herramienta resulta bastante complejo identificar la posicion exacta de los
peines, o el paralelismo entre estos.

Si el ajuste de la posicidn relativa y el paralelismo entre los peines no se realiza adecuadamente, resulta dificil
utilizar toda la longitud de conformado del peine y con ello optimizar el rendimiento de estos. Para medir estas
distancias se emplean elementos de medicién externos, y aun con todo, es muy complicada una medicién correcta y
precisa debido a la forma irregular de los peines ya que estos no son planos.

Ademas, la falta de paralelismo en la colocacion de los peines puede crear un efecto adverso, pues si se reduce la
distancia entre los peines al inicio, la rosca puede llegar a conformarse en su totalidad en la primera mitad del peine,
dando las ultimas vueltas en vacio. Esto hace que la primera mitad del peine se desgaste con mayor rapidez que si
se usase toda la longitud del peine para conformar la rosca, desgastandose el peine de manera no uniforme y
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teniendo que sustituirlos precozmente, con un bajo rendimiento. Si por el contrario se colocan los peines mas
proximos entre si en la zona final o de salida de los tornillos, lo que se consigue es desgastar la segunda mitad de
cada peine, mientras que la primera mitad casi no trabaja, con lo que también se produce un desgaste desigual,
reduciendo también la vida util del peine, con un bajo rendimiento.

Por todo esto, queda evidenciada la problematica relativa a un ajuste correcto de la posicidon entre peines en las
magquinas de roscado, siendo ésta la parte mas delicada y larga de la puesta a punto, teniendo la necesidad de que
el operario que manipule la maquina sea un especialista cualificado y experimentado.

La solucion que se incorpora en las maquinas de laminar, para resolver las aludidas dificultades de ajuste de la
posicion de los peines de roscado, es la introduccién de mecanismos de ajuste motorizados, es decir provistos de
medios de movimiento de los peines por un control remoto.

La motorizacién de los peines, aporta la ventaja de permitir el ajuste remoto de la posicion de los peines, eliminando
la necesidad de herramientas manuales para el movimiento del bloque porta peines. Para el comando o control
remoto se puede contar con una pantalla tactil, incorporada en la maquina y que sirve ademas para controlar el resto
de opciones de ajuste y movimientos de la maquina. El programa de control permite indicar la posicién exacta de un
peine respecto del otro, mediante un display en la pantalla tactil.

El desplazamiento de los peines puede realizarse con distintos grados de libertad. Por una parte, los peines pueden
ser desplazados paralelamente, o bien pueden moverse los dos lados del peine independientemente, segun se
quiera fijar la posicion relativa de los mismos.

Colocando los peines paralelamente, se logra usar toda la longitud de conformado del peine y que los tornillos sean
laminados progresivamente, a lo largo de toda la longitud de los peines. Con esto se logra optimizar la vida util de
los peines. En tal caso, se reduce el numero de cambios necesarios de los peines, aumentando la productividad de
la maquina y reduciendo el costo en utillajes y las pérdidas de tiempo por cambio de herramienta.

Por otro lado, el presente mecanismo elimina la necesidad de empleo de elementos de medicidn externos, ni ajustes
delicados del operario, disminuyendo con esto, en gran medida, el tiempo de cambio de herramienta, de un didametro
de tornillos a otro, asi como reduciendo la complejidad de estas tareas.

Asimismo, al estar motorizado el movimiento de ajuste de los peines, se puede guardar su posicidon en una tabla, en
el sistema de control, visible desde la pantalla tactil. De esta manera, se pueden guardar tablas con diferentes
posiciones, correspondientes a la laminacién de determinados modelos de tornillos, por lo que se pueden ajustar o
hacer mover los peines de la maquina a una determinada posicion cuando se desee laminar una determinada pieza,
disminuyendo el tiempo de cambio de ajuste. De esta manera se aumenta la flexibilidad de los planes de produccién,
pues se reducen al minimo los tiempos de ajuste de la maquinaria para cada tipo o modelo de tornillo a laminar.

Ademas de todo esto, se simplifica mucho la operativa de utilizaciéon de la maquina, facilitando el trabajo del operario
y disminuyendo el tiempo de aprendizaje y la experiencia necesaria para su utilizacion. Este ultimo punto es
importante ya que las empresas tienen cada vez mas problemas en encontrar operarios cualificados para trabajar en
estas maquinas.

En conclusion, esta mejora hace que las maquinas sean mas simples de usar, mas rapidas de poner a punto y mas
rentables gracias al aumento de la vida util de los peines y la disminucién de tiempo de cambio de herramienta.

DESCRIPCION

El nuevo mecanismo se encuentra constituido por un mecanismo de sujecion de los peines de la maquina de
laminacién de tornillos, en el que cada uno de los peines se encuentra sujeto a la estructura de la maquina, siendo
uno de ellos fijo y otro movil. El fijo no se mueve durante el proceso de laminaciéon mientras que el mévil se mueve
en horizontal en ambas direcciones hacia adelante y hacia atras durante el proceso de laminacién o roscado.

La novedad en el presente mecanismo es que el peine fijo resulta ajustable mediante un mecanismo de cufas. A
este peine se le llama fijo porque es el que no se mueve en el proceso de laminacion, si bien es el que se ajusta
para distintas medidas de tornillo. En este caso, dicho ajuste se realiza mediante el mecanismo de cufas.

El peine movil, sin embargo, es un peine que se mueve en horizontal en ambas direcciones hacia adelante y hacia
atras durante el proceso de laminacion o roscado, pero este peine no requiere disponer de mecanismo asistido de
ajuste, como el aqui reivindicado.

La posicién del peine fijo se ajusta antes de iniciar el proceso de laminado o roscado, es en ese momento cuando se
utiliza el mecanismo de cufias y se ajusta este peine acercandose o alejandose del peine moévil. En funcién del
diametro de los tornillos a laminar.
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No obstante se puede ajustar el angulo de ataque del peine fijo, mediante el mecanismo de cufias provisto para su
ajuste. Este mecanismo consiste en dos cufias cilindricas independientes, las cuales realizan movimientos
ascendentes y descendentes, siendo éstas accionadas cada una por un husillo, siendo ambos tornillos accionados
por dos servomotores eléctricos de precision.

El mecanismo funciona de la manera siguiente, los servomotores eléctricos hacen girar los husillos en direccion
horario u antihorario. Dependiendo de dicha direccion, los husillos haran que las cufias asciendan o desciendan. Si
el movimiento es ascendente, las cufias empujaran en ese punto el bloque porta peines hacia delante, reduciendo la
distancia entre los dos peines. Al contrario, si el movimiento es descendente, las cufias dejaran espacio para que el
bloque pueda retroceder. Este retroceso se realiza mediante una serie de potentes muelles que realizan una fuerza
continua de traccion.

Las cufas son dos y se encuentran en cada extremo del peine, de manera que cada una empuja al peine desde un
lado, pudiendo alterar el angulo de enfrentamiento de este peine fijo con el otro peine mévil al que se haya
enfrentado

Las curias, al ser independientes entre si, pueden realizar dos movimientos diferentes, con el cual podemos o bien
mover el bloque completamente en paralelo al peine mévil, o bien darle cierto angulo que nos pueda interesar en
algunos casos.

Con este mecanismo podremos ajustar la posicién y el paralelismo de los peines, del peine fijo respecto del peine
movil, sin necesidad alguna de herramientas. La precision que se consigue es centesimal en el ajuste de la posicion
de los peines y paralelismo de ambos, gracias a las dos cufias cilindricas con movimientos independientes entre si.

Asimismo, una vez ajustada la posicion del peine cuyo ajuste se encuentra asistido por los servomotores, su
posicion se bloquea mediante un potente cilindro hidraulico, protegiendo asi los elementos del mecanismo de ajuste

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION

A continuacién, se hard una detallada descripcion del mecanismo perfeccionado de sujecidon de cufias
motorizadas en maquinas de laminacion de tornillos, objeto de la presente invencion, con referencia a los dibujos
que se acompafan, en los que se representa, a simple titulo de ejemplo, no limitativo, una forma preferente de
realizacion susceptible de todas aquellas variaciones de detalle que no supongan una alteracion fundamental de las
caracteristicas esenciales de dichos perfeccionamientos.

En dichos planos se ilustran:
En la figura 1: Vista en perspectiva del mecanismo en su conjunto

En la figura 2: Vista en perspectiva de una maquina de laminacién de tornillos con detalle de la ubicacion
del mecanismo

En la figura 3: Vista en perspectiva de detalle del mecanismo de ajuste de los peines.

En la figura 4: Vista en perspectiva de los dos peines en movimiento durante el proceso de laminacion o
roscado de tornillos

En la figura 5: Vista en seccion de detalle del movimiento de ajuste con la cufia subiendo
En la figura 6: Vista en seccion de detalle del movimiento de ajuste con la cufia descendiendo

La presente forma de realizacion del mecanismo perfeccionado de sujecidon de cufias motorizadas en maquinas de
laminacién de tornillos, se encuentra constituido por un mecanismo de sujecion de los peines (1, 2) de una maquina
de laminacion de tornillos, en el que cada uno de los peines se encuentra sujeto a la estructura de la maquina,
siendo uno de ellos fijo (1) y otro mévil (2), siendo el movil el que se mueve en horizontal en ambas direcciones
hacia adelante y hacia atras durante el proceso de laminacién o roscado. En este mecanismo, la sujecion del peine
fijo (1) dispone de un mecanismo de ajuste mediante cufas, constituido este por dos cufias (4) cilindricas
independientes, atravesadas cada una verticalmente por un husillo (6), estando las cufias colocadas detras del
bloque portapeines del peine fijo (1) y presionadas contra esta por un sistema de resortes (5) central; entre las dos
cufias; transmitiendo el movimiento vertical de cada cufia en desplazamiento horizontal de ajuste del peine fijo (1).
De esta manera, al girar cada husillo (6), ya sea en sentido horario o antihorario, hace ascender o descender la cuia
cilindrica (4) empujando al bloque portapeines, por la presion ejercida por los resortes (5) desplazando con ello el
peine fijo (1) en un movimiento de ajuste. Al haber dos cufias proximas a cada extremo del peine fijo (1) se puede
hacer variar su angulo de enfrentamiento o ataque con el otro peine, el moévil (2), de manera que se puede ajustar y
regular el grado de paralelismo de ambos peines para optimizar el aprovechamiento de los utiles
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Por otra parte, los referidos movimientos ascendentes y descendentes de cada uno de los dos husillos (6) son
accionados por dos servomotores eléctricos (7) de precision, susceptibles de girar cada uno en ambos sentidos
horario u antihorario. De esta manera, los servomotores eléctricos (7) hacen girar los husillos (6) en direccién horario
u antihorario y dependiendo de dicha direccion, los tornillos haran que las cufias (4) asciendan o desciendan. Si el
movimiento es ascendente, las cufias (4) empujaran en ese punto el bloque porta peines (1) hacia delante,
reduciendo la distancia entre los dos peines. Al contrario, si el movimiento es descendente, las cuiias (4) dejaran
espacio para que el bloque (1) pueda retroceder. Este retroceso se realiza con la ayuda de potentes muelles (5) que
realizan una fuerza continua de traccion.

Asimismo, las referidas cufas (4) son dos y se encuentran en cada extremo del bloque portapeines del peine fijo (1),
siendo cada una accionada independientemente de la otra. De manera que cada una empuja al peine desde un
lado, pudiendo alterar el angulo de enfrentamiento de este peine fijo con el otro peine mévil al que se haya
enfrentado

Asimismo, una vez ajustada la posicion del peine cuyo ajuste se encuentra asistido por los servomotores, su
posicion se bloquea mediante un potente cilindro hidraulico, protegiendo asi los elementos del mecanismo de ajuste

Con este mecanismo podremos ajustar la posicion y el paralelismo de los peines, del fijo respecto del peine movil sin
necesidad alguna de herramientas. La precision que se consigue es centesimal en el ajuste de la posicion del peine
y paralelismo de ambos, gracias a las dos cufias cilindricas con movimientos independientes entre si.
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REIVINDICACIONES

12.- Mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacion de tornillos, constituido
por un mecanismo de sujecion de los peines (1, 2) de una maquina de laminacién de tornillos, en el que cada uno de
los peines se encuentra sujeto a la estructura de la maquina, siendo uno de ellos fijo (1) y otro mévil (2), siendo el
movil el que se mueve en horizontal en ambas direcciones hacia adelante y hacia atrds durante el proceso de
laminacién o roscado de tornillos (3), estando caracterizado porque la sujecion del peine fijo (1) dispone de un
mecanismo de ajuste mediante cufias, constituido este por dos cufias (4) cilindricas independientes, ensartadas
cada una verticalmente por un husillo (6), estando las cufias colocadas detras del bloque portapeines del peine fijo
(1) y presionadas contra esta por un sistema de resortes (5) central ; entre las dos cufias; transmitiendo el
movimiento vertical de cada cufia en desplazamiento horizontal de ajuste del peine fijo (1).

22 - Mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacién de tornillos, segun
primera reivindicacion, caracterizada porque los referidos movimientos ascendentes y descendentes de cada uno de
los dos husillos (6) son accionados por dos servomotores eléctricos (7) de precision, susceptibles de girar cada uno
en ambos sentidos horario u antihorario.

3?2.- Mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacién de tornillos, segun
alguna de las anteriores reivindicaciones, caracterizada porque las referidas cufias (4) son dos y se encuentran en
cada extremo del bloque portapeines del peine fijo (1), siendo cada una accionada independientemente de la otra.

42 - Mecanismo perfeccionado de sujecion de cufias motorizadas en maquinas de laminacion de tornillos, segun
alguna de las anteriores reivindicaciones, caracterizada porque una vez ajustada la posicion del peine cuyo ajuste se
encuentra asistido por los servomotores, su posicion se bloquea mediante un potente cilindro hidraulico, de
proteccién del mecanismo de ajuste



ES 2 440 087 A2




ES 2 440 087 A2




ES 2 440 087 A2

FIG-3



ES 2 440 087 A2

FIG-4

10



ES 2 440 087 A2

5 4 1
N
L

FIG-5

< i;’.i_}
4

FIG-6

11



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

