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DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacion de un inserto roscado con rosca interior y exterior e inserto roscado

La invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un inserto roscado con rosca interior y exterior que
tienen respectivamente paso de rosca y nimero de vueltas de rosca libremente seleccionable, asi como a un inserto
roscado. Los insertos roscados conocidos de este tipo (documentos US 3.687.181A, US 2007/009341A1) se
generan mediante el giro de un material plano conformado previamente en ambos lados con los correspondientes
perfiles roscados alrededor de un eje que discurre en direccién longitudinal del inserto roscado, quedando una junta
longitudinal.

Los insertos roscados de este tipo se usan como elementos de union para la generacion de uniones de piezas de
diversos materiales, como uniones de acero con plastico, acero con aluminio o acero con madera. Los insertos
roscados tanto pueden incrustarse o insertarse en la fabricacién de piezas como pueden introducirse posteriormente
para fines de reparacion.

Se conocen y se usan casquillos roscados macizos con rosca interna y externa con pasos de rosca libremente
seleccionables en forma estructural de una entrada o de multiples entradas. Los casquillos roscados de este tipo
pueden adaptarse de manera ideal a los requerimientos en pares de materiales distintos. Sin embargo, la fabricacion
mediante mecanizado con desprendimiento de viruta es sumamente costosa y esta cargada de desechos debido a
los grandes volumenes de viruta que se producen.

Ademas se conocen insertos roscados enrollados a partir del alambre perfilado, por ejemplo con la denominacion
comercial HELICOIL. En tales insertos roscados, el paso de la rosca exterior es forzosamente igual al paso de la
rosca interior. La fabricacion de tales insertos roscados es considerablemente mas econémica. Sin embargo su uso
esta limitado, debido a los pasos de rosca iguales de roscas internas y externas, ya que una unién generada con ello
es resistente sélo de manera limitada.

La invencion se basa en el objetivo de crear un procedimiento para la fabricacion de un inserto roscado del tipo
descrito anteriormente asi como un inserto roscado que por un lado pueda fabricarse de manera econémica y que
por otro lado pueda usarse de manera no limitada para todos los objetivos de unién concebibles.

Para la solucion de este objetivo sirven un procedimiento segun la reivindicacion 1 y un inserto roscado segun la
reivindicacion 7.

Ciertas configuraciones ventajosas de la invencion estan indicadas en las reivindicaciones dependientes.

Es esencial para la invencion el conocimiento de que un inserto roscado enrollado a partir de una banda perfilada,
perfilada en ambos lados, con el perfil de rosca exterior deseado en el lado exterior y el perfil de rosca interior
deseado en el lado interior puede cumplir completamente los requisitos de todas las variantes de aplicaciéon en
cuanto a la fabricacion, resistencia y durabilidad de la union.

También es concebible que la rosca exterior y la rosca interior tengan direccion de vuelta opuesta, o sea una esta
configurada con vuelta a la izquierda y la otra con vuelta a la derecha.

Con pasos distintos de roscas interiores y roscas exteriores ha de procurarse que una vuelta de enrollamiento de la
banda perfilada corresponda al multiplo en niumeros enteros de las vueltas de rosca. Esto se garantiza mediante la
configuracion de la invencion segun las reivindicaciones 5y 11.

En un sistema de coordenadas X, Y relacionado con la banda perfilada estan indicados en las reivindicaciones 6 y
12 los angulos de paso para la rosca exterior y para la rosca interior de forma general, que han de seleccionarse
para el respectivo perfil de rosca en la banda perfilada. El inserto roscado puede estar fabricado, aparte de los
metales usuales, al menos parcialmente también de plastico.

Para facilitar una ranura de rosca sin problemas con la parte roscada del inserto roscado enrollado de manera
acabada, es ventajoso cuando en la zona de la punta roscada incluyendo de una a dos vueltas de la rosca exterior
en la siguiente zona del vastago, la banda perfilada esta fabricada de un material especialmente adecuado para la
ranura de rosca, tal como un acero templable, y en la zona de transferencia de carga del siguiente vastago esta
fabricada de un acero inoxidable. Esto permite un procedimiento segun la reivindicacion 3.

Partiendo de una banda perfilada segun la invencion pueden fabricarse insertos roscados de cualquier longitud de
manera rapida y economica, preferentemente de materiales metalicos de todo tipo, mediante enrollamiento y
multiple separacion posterior de manera perpendicular al eje de enrollamiento.

Con el procedimiento segun la invencion puede variarse asi el angulo de paso de enrollamiento durante el
enrollamiento de la banda perfilada, tal como se ha propuesto esto por la parte solicitante en la patente alemana 10
2007 035 183.
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El procedimiento segun la presente invencion permite la fabricacion al menos de vastagos roscados mas largos de
manera mas econémica que la fabricacion mediante mecanizado con desprendimiento de viruta del material macizo.
A este respecto podria ajustarse la anchura de la banda perfilada al paso mas pequefio de la rosca exterior.

En el procedimiento segun la invencidon no se produce practicamente ningun desecho en la fabricaciéon, dado que
todas las etapas de trabajo esenciales se realizan mediante conformado y no mediante mecanizado con
desprendimiento de viruta.

La invencidon se explica en mas detalle a continuacién por medio de dibujos esquematicos de ejemplos de
realizacion con detalles adicionales. Muestran:

las figuras 1 a 4 una primera realizacidon de un inserto roscado segun la invencion, concretamente
la figura 1 una vista lateral,

la figura 2 una vista frontal observada desde el lado de cabeza del inserto roscado,

la figura 3 una parte de un inserto roscado alargado segun la primera realizacion,

la figura 4 un corte segun la linea IV-IV en la figura 3;

las figuras 5 a 7 una segunda realizacion segun la invencién, concretamente

la figura 5 una vista lateral de un inserto roscado segun la segunda realizacion,

la figura 6 una vista lateral de la parte de un inserto roscado alargado segun la segunda realizacion,
la figura 7 un corte segun la linea VII-VIl en la figura 6;

las figuras 8 y 9 una tercera realizacion de un inserto roscado segun la invencion, concretamente la figura 8 una
vista lateral de una parte del inserto roscado segun la tercera realizacion, y

la figura 9 un corte similar a la figura 7 del inserto roscado segun las figura 8;
las figuras 10 a 12 vistas en perspectiva de tres insertos roscados distintos segun la invencion, concretamente
la figura 10 un inserto roscado segun la figura 1,
la figura 11 un inserto roscado segun la figura 5 y
la figura 12 un inserto roscado segun la figura 8.
A continuacion significan:
indice 0 - banda perfilada,
indice 1 - rosca exterior,
indice 2 - rosca interior,

R - radio del eje neutro de la seccion transversal del inserto roscado, con el que se vuelve cero el esfuerzo de
flexion,

g1, g2 - numero de vueltas de la rosca exterior o interior,

po - paso de enrollamiento de la banda perfilada,

p1, P2 - paso de rosca de la rosca exterior o interior,

n4, Nz - numero de vueltas de la rosca exterior o interior por la longitud del paso de enrollamiento po,

Bo - angulo de paso de enrollamiento de la banda perfilada en un sistema de coordenadas Xo, Yo relacionado
con el eje A del inserto roscado,

B+, B2’ - angulo de paso de rosca de rosca interior/exterior en sistemas de coordenadas Xi, Yi y X2, Y2’
relacionados con la banda perfilada, en el que ejes Y'1» discurren respectivamente de manera paralela a la
direccion longitudinal de la banda y los ejes X1, discurren respectivamente en direccion de la anchura de la
banda.

A continuacion se describen tres realizaciones de un inserto roscado segun la invencion. Para las tres realizaciones
se aplican las siguientes consideraciones y férmulas.
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Con valores predeterminados para el paso de enrollamiento po y el radio R del eje neutro se calcula el angulo de
paso Bo del paso de enrollamiento en

_ Py
= arc tan —
o [2~E-RJ

Con ello resulta la anchura la anchura b de la banda perfilada de
b = po * cos Bo.

El paso de enrollamiento po puede representarse como multiplo de los pasos de rosca p+ de la rosca exterior y pz de
la rosca interior:

n P11 =po

n; - P2 = pg.

Una banda perfilada con ranuras previstas en la misma para una rosca exterior y una rosca interior puede realizarse
con las siguientes especificaciones de angulo para los angulos de paso 31’ (rosca exterior) y B2’ (rosca interior):

Rosca exterior:

En un sistema de coordenadas X:/Y1' se determina el angulo de paso 31 de la rosca exterior con respecto a la
direccion longitudinal de la banda perfilada mediante

Fa

'=fg-arctan | —————
Pr"=Po n-2-m-R

Rosca interior:

En un sistema de coordenadas X>'/Y>' de la banda perfilada se determina el angulo de paso de la rosca interior con
respecto a la direccion longitudinal de la banda perfilada mediante:

'=PBo - — P
P2"= Po -~ arctan [nz-l-}r-ﬁ]

Tras estas reflexiones generales se describen en detalle ahora los insertos roscados mostrados en los dibujos.
Como primera realizacion esta enrollado un inserto roscado segun las figuras 1 a 4 a partir de una banda perfilada
13 de una anchura b y un paso de enrollamiento pg en un angulo de paso de enrollamiento o g y esta representado
en un sistema de coordenadas Xo, Yo, en el que el eje A del inserto roscado es paralelo al eje Xo.

El inserto roscado 10 tiene una rosca exterior 11 de una entrada de igual paso p1 que el paso de enrollamiento py de
la banda perfilada 13. Por consiguiente se aplica n1 = 1y po = p+1. La rosca interior 12 tiene paso mas pequefio p-.
Para el numero de vueltas se aplica n, = 5, para los pasos de rosca por consiguiente 5-p> = po = p1 y para los
angulos de paso de roscas exterior e interior 3’1 =0, $'2 # 0.

Las ranuras roscadas de la rosca exterior discurren por consiguiente de manera paralela a los bordes exteriores de
la banda perfilada, tal como puede distinguirse en las figuras 1y 3.

Un perfil de este tipo puede fabricarse facilmente mediante estiraje o laminacion de perfiles.

A partir de las figuras 1 a 4 puede distinguirse que, en la zona de la punta roscada, la banda perfilada esta enrollada
en un estrechamiento cénico 14 para permitir un atornillamiento mas facil en una abertura previamente perforada.
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En la zona de la cabeza del inserto roscado 10 esta prevista una muesca 15 para la introduccion de una herramienta
de atornillamiento (no mostrada).

En las figuras 5 a 7 estan aumentados todos los nimeros de referencia en el cantidad 10 con respecto a los
numeros de referencia en la figura 1. En las figuras 5 a 7 esta representado como segunda realizacion un inserto
roscado 20 con una rosca exterior de dos entradas 21 con las dos vueltas de rosca 21a y 21b, siendo de nuevo el
paso de rosca p1 igual al paso de enrollamiento po. La rosca interior 22 esta realizada de una entraday conn, =10y
correspondientemente con un paso de rosca 10 - p2 = po. También en este caso es el angulo de paso $’1 = 0 (figura
5), mientras que es p’» # 0 (figura 7).

En las figuras 8 y 9 estan aumentados todos los numeros de referencia de nuevo en la cantidad 10 con respecto a
los nimeros de referencia en la figura 2. Como tercera realizacion esta representado un inserto roscado 30 con
rosca exterior 31 de una entrada, cuyo paso de rosca es ps < po. Con n1 =5 se aplica 5 - p1 = po. La rosca interior 32
es igualmente de una entrada, y p2 es inferior a po. Con nz =7 se aplica por tanto 7 - p»= po. Los angulos de paso 3’1
y B’2 son distintos uno de otro y distintos de cero: B4 #0, f2#0y B'1 # B2

También son concebibles realizaciones, en las que la rosca interior y la exterior son de marcha opuesta, o sea por
ejemplo la rosca interior es una rosca a la izquierda y la rosca exterior una rosca a la derecha.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un inserto roscado con rosca interior y exterior que tienen pasos de rosca
distintos o iguales, en el que el inserto roscado se conforma previamente en un lado con el perfil de la rosca exterior
(11) y en su otro lado con el perfil de la rosca interior (12), caracterizado porque el inserto roscado se enrolla a
partir de una banda perfilada (13) conformada previamente con los correspondientes perfiles roscados.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la banda perfilada se conforma previamente a
partir de al menos una chapa metalica.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque la banda perfilada se conforma previamente a
partir de dos chapas que estan compuestas por un acero templable en la zona de la punta roscada del inserto
roscado y un acero inoxidable en la zona de transferencia de carga del inserto roscado, en el que las dos chapas de
acero se unen entre si antes del enrollamiento mediante ensamblaje, particularmente soldadura.

4. Procedimiento seguin una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la banda perfilada se enrolla en la
zona roscada del inserto roscado con un estrechamiento cénico (14).

5. Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque los pasos de rosca (p1, p2) de la
rosca exterior y de la rosca interior con respecto al paso de enrollamiento (po) tienen la siguiente relacion:

m - pp = nz.p2 = Po,

en la que son

ns = el numero de vueltas de la rosca exterior sobre la longitud del paso de enrollamiento po,
n2 = el numero de vueltas de la rosca interior sobre la longitud del paso de enrollamiento po

Y N4, Nz son nUmeros enteros.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el angulo de paso 31 para la rosca
exterior y el angulo de paso B, para la rosca interior respectivamente en sistemas de coordenadas X'12, Y12
relacionados con la banda perfilada resultan de las relaciones

"= B - P
Pr=Po mm‘(n,-z-x-fz]

| Py
= - t —
B2 =Po - arc an_(nz_z_?r_RJ

en las que son

R = el radio del eje neutro del inserto roscado
B+’ = el angulo de paso de la rosca exterior
B2’ = el angulo de paso de la rosca interior.

7. Inserto roscado con rosca interior y exterior que tienen pasos de rosca distintos o iguales, en el que el inserto
roscado esta conformado previamente en un lado con el perfil de la rosca exterior (11; 21; 31) y en su otro lado con
el perfil de la rosca interior (12; 22; 32), caracterizado porque el inserto roscado representa un enrollamiento a
partir de una banda perfilada (13; 23; 33) conformada previamente con los correspondientes perfiles roscados.

8. Inserto roscado segun la reivindicacion 7, caracterizado porque el paso de enrollamiento (po) de la banda
perfilada (13; 23) es igual que el paso de rosca (p1) de la rosca exterior (11; 21) o el paso de rosca (p2) de la rosca
interior (12; 22).

9. Inserto roscado segun la reivindicacion 7, caracterizado porque el paso de enrollamiento de la banda perfilada
(33) y el paso de rosca de la rosca exterior (31) y/o el paso de rosca de la rosca interior (32) son distintos.

10. Inserto roscado segun una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque la anchura (b) de la banda
perfilada con un angulo de paso de enrollamiento
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resulta de

b =po - cos (Bo)

con po = paso de enrollamiento, Bo = angulo de paso de enrollamiento en un sistema de coordenadas Xo, Yo
5 relacionado con el eje A del inserto roscado y con R = radio del eje neutro.

11. Inserto roscado segun una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque los pasos de rosca (p1, p2) de
la rosca exterior y de la rosca interior con respecto al paso de enrollamiento (po) tienen la siguiente relacion:

m - p1=nz.pz=po,

en la que son

10 n1 = el numero de vueltas de la rosca exterior sobre la longitud del paso de enrollamiento po,
n2 = el numero de vueltas de la rosca interior sobre la longitud del paso de enrollamiento po

Y N4, Nz son nUmeros enteros.

12. Inserto roscado segun una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado porque el angulo de paso B+ para la
rosca exterior y el angulo de paso B2’ para la rosca interior respectivamente en sistemas de coordenadas X'12, Y’12
15 relacionados con la banda perfilada resultan de las relaciones

"= B - —Po
Pr=Po mmn'[n,-?-:r-R]

B2 = Bo - arc tan_[—p"—]

m-2-7-R

en la que son

R = el radio del eje neutro del inserto roscado
20 B+ = el angulo de paso de la rosca exterior
2’ = el angulo de paso de la rosca interior.



ES 2 398 996 T3




ES 2 398 996 T3




ES 2 398 996 T3

T\
T
L Wi .

| i
T 33/\{
p y
‘ L

o® B
B,
-
30‘\ °, X! M 32
32







	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

