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DESCRIPCION
Manguito roscado

La presente invencion se refiere a un manguito roscado de metal para ser atornillado en el agujero de alojamiento de
una pieza de trabajo.

Este tipo de manguitos roscados también se denominan como tubuladuras o casquillos roscados. Los mismos estan
formados por un nucleo y una rosca dispuesta sobre la superficie exterior del nucleo. El agujero de alojamiento de la
pieza de trabajo, en el que se va a atornillar el manguito roscado, puede estar configurado, por ejemplo, como
agujero de taladro. A este respecto, el agujero de alojamiento normalmente no presenta una rosca propia.

Los manguitos roscados normalmente presentan un espacio hueco en el que se provee una rosca interior para
recibir un elemento de unién complementario, por ejemplo, un tornillo. Por lo tanto, el manguito roscado en si mismo
no es un tornillo. El espacio hueco puede extenderse a lo largo de toda la longitud del manguito roscado, o
solamente extenderse dentro del mismo por un lado frontal del manguito roscado. En la pared interior del manguito
roscado puede estar formada una rosca interior que se puede extender a lo largo del espacio hueco entero o a lo
largo de solo una parte del mismo.

En los manguitos roscados conocidos en el estado de la técnica, siempre vuelven a presentarse problemas durante
su atornillamiento en los agujeros de alojamiento en las piezas de trabajo, en particular en piezas de trabajo de
madera. De esta manera pueden ocurrir agrietamientos en el material de la pieza de trabajo. Esto generalmente es
causado porque debido a la configuracion de la vuelta de rosca del manguito roscado se deforma el material de la
pieza de trabajo. Esta deformacion resulta en tensiones tan fuertes que el material de la pieza de trabajo se rompe, o
que brota fuera del agujero de alojamiento e impide un montaje a ras.

Por el documento EP 1 574 725 A1 se conoce una unioén de perfil para la conexion de dos varas de perfil de metal.
En una ranura de perfil de una de las varas de perfil se atornilla un manguito roscado con un agujero de paso que se
extiende de manera paralela a la ranura de perfil, en donde un tornillo de conexién pasa con su vastago de tornillo a
través del manguito roscado y es mantenido por el manguito roscado en la direccién de conexion de las varas de
perfil. EI manguito roscado comprende en su lado exterior una seccion de repujado de rosca que esta configurado
para la conformacion de una rosca con prevencion del desprendimiento de virutas en la ranura de perfil de una vara
de perfil.

El objetivo de la presente invencion consiste en proveer un manguito roscado, en el que después del atornillado esté
asegurada una suficiente resistencia a la traccion de la unién entre el manguito roscado y el material de la pieza de
trabajo, pero con el que durante el atornillado no se produzcan, o por lo menos se reduzcan, los dafos
eventualmente causados en la pieza de trabajo. El objetivo previamente mencionado se alcanza a través de un
manguito roscado con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

El manguito roscado normalmente esta hecho en su totalidad de metal. Mediante el atornillado, es decir, mediante el
giro alrededor del eje longitudinal del manguito roscado, el manguito roscado se introduce en el agujero de
alojamiento en una pieza de trabajo. Durante el atornillado, la rosca del manguito roscado corta una rosca, o rosca
contraria, en la superficie (lisa) de la pared interior del agujero de alojamiento. Dependiendo del perfil de rosca del
manguito roscado, la formacion de una rosca o rosca contraria en la pared del agujero de alojamiento se puede
realizar en principio mediante el desplazamiento o corte del material de la pieza de trabajo.

En la presente invencion, la formacion de la rosca en la superficie de pared lisa del agujero de alojamiento se realiza
mediante un corte particularmente efectivo. De esta manera, el perfil de rosca del manguito roscado presenta un
angulo de flanco muy pequefio, ubicado en el alcance de entre 25° y 35°. El perfil de rosca es el contorno formado
en seccion transversal de la rosca o espira, respectivamente. Bajo el término “angulo de flanco” se ha de entender el
angulo encerrado por los flancos que forman el perfil de la rosca. Mediante la seleccion de un angulo de flanco
pequefio se logra un mejor efecto de corte para cortar en la pared del agujero de alojamiento, de lo que resulta un
menor par de fuerzas requerido para el atornillado del manguito roscado. La rosca del manguito roscado no
desplaza, prensa o compacta el material de la pieza de trabajo, sino que lo corta, para lo que debe estar asegurada
una estabilidad suficiente del angulo de flanco, a fin de que se siga manteniendo la capacidad de carga a la traccion.
En consecuencia, se reduce el riesgo de fractura de la pieza de trabajo y también se reduce sustancialmente el
calentamiento térmico del material, tal como suele ocurrir en particular en la madera. Adicionalmente, debido al
proceso de corte mejorado, el material de la pieza de trabajo, en la que se atornilla el manguito roscado, sufre
menos dafios, por ejemplo, debido a la formacion de pequefias grietas que luego resultan en una union deficiente
entre el manguito roscado y el material de la pieza de trabajo. En general se obtiene asi una resistencia a la traccion
sustancialmente mayor de la union.

Adicionalmente, el manguito roscado de acuerdo con la presente invencion presenta un paso relativamente grande.
Bajo el término “paso” se ha de entender la distancia paralela al eje longitudinal entre el centro de dos secciones de
espira adyacentes. En roscas de una entrada, el paso equivale a la pendiente que describe la distancia por la que un
manguito roscado penetra en un material con una sola vuelta del mismo alrededor de 360°.
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Un paso grande es ventajoso en particular para el atornillado en madera, debido a que asi se dafian menos fibras de
madera y se obtiene una unién mas fuerte. Sin embargo, el paso tampoco debe seleccionarse demasiado grande, ya
que entonces vuelve a reducirse la resistencia a la traccion. El manguito roscado de acuerdo con la presente
invencion resuelve esta contradiccion mediante la configuracién de un paso que asciende a 0,1 veces hasta 0,4
veces el diametro exterior del manguito roscado.

También en lo referente a la profundidad del filete, el manguito roscado de acuerdo con la presente invencion llega a
un compromiso entre un aumento de la resistencia a la traccién de la unién entre el manguito roscado y la pieza de
trabajo mediante una profundidad de filete particularmente grande y el dafio que esto al mismo tiempo produce en el
material de la pieza de trabajo. Como profundidad del filete se ha de entender aqui que la diferencia entre el
diametro exterior del manguito roscado, que incluye la rosca, y el diametro exterior del nucleo (sin la rosca exterior).
En otras palabras, la profundidad del filete es la altura del perfil de la rosca. De acuerdo con la presente invencion, la
profundidad del filete equivale de 0,02 veces a 0,2 veces el diametro exterior del manguito roscado.

En una forma de realizacion preferente del manguito roscado de acuerdo con la presente invencion, el perfil de la
rosca del manguito roscado no presenta ninguna curvatura, en particular en la region del perfil de la rosca, que se
encuentra mas distanciado del nucleo. Por lo tanto, el perfil de la rosca no esta configurado como rosca redonda y
en general no presenta en ninguna regién un radio de curvatura. De esta manera se logra un efecto de corte
particularmente bueno del manguito roscado.

Adicionalmente, el perfil de la rosca en una forma de realizacion preferente esta configurado de manera
sustancialmente aguda. Esto significa que en el punto mas distanciado del perfil de la rosca, los flancos de la rosca
forman sustancialmente una punta. Condicionado por la fabricacidon, no siempre es posible asegurar un perfil de
rosca perfectamente agudo. Entre los extremos de los flancos de rosca, que se apartan del niucleo del manguito
roscado, puede formarse una meseta que se extiende de manera sustancialmente paralela al nicleo del manguito
roscado. Sin embargo, esta meseta so6lo deberia representar como maximo un 10%, preferentemente como maximo
5%, de la distancia que los flancos encierran entre sus extremos orientados hacia el nucleo, para que asi esté dado
un perfil de configuracion sustancialmente aguda.

Adicionalmente se prefiere que el angulo de flanco sea constante a lo largo de la profundidad de rosca entera. Esto
es el caso, cuando los flancos de la rosca en el perfil de la rosca no presentan ni dobladuras ni redondeces, sino que
pueden ser descritos mediante respectivamente una recta con pendiente de recta constante.

En principio, el manguito roscado puede ser usado para atornillarlo en el agujero de alojamiento de una pieza de
trabajo de cualquier tipo. En una forma de realizacién preferente, sin embargo, el manguito roscado de acuerdo con
la presente invencion esta configurado para ser atornillado en una pieza de trabajo de madera, de tal manera que el
manguito roscado y la pieza de trabajo de madera representan un sistema conjunto. Particularmente ventajoso es
que el manguito roscado de acuerdo con la presente invencion no densifica o comprime la madera o la estructura
celular de la madera, respectivamente, sino que en lugar de ello sélo la corta. De esto resulta una resistencia a la
traccion considerablemente aumentada entre el manguito roscado y la pieza de trabajo de madera. Este efecto se
incrementa adicionalmente debido a la estructura de la madera. En la direccién de los anillos anuales, la madera
fundamentalmente presenta una mayor resistencia a la traccion que en la direccién transversal, ya que los distintos
anillos anuales tienen diferentes propiedades de material y entre los anillos anuales individuales muchas veces
existen conexiones con menor capacidad de carga. Si por la insercion de un manguito roscado la madera o la
estructura celular de la misma, respectivamente, es comprimida y por ende destruida, se reduce adicionalmente la
cohesion entre los distintos anillos anuales y disminuye la resistencia a la traccion entre el manguito roscado y la
pieza de trabajo de madera.

Preferentemente, el angulo de flanco es de 28° a 32°, mas preferentemente de 29° a 31° y ain mas preferentemente
exactamente 30°.

El paso de la rosca preferentemente es de 0,15 veces a 0,35 veces el diametro exterior del manguito roscado, y mas
preferentemente de 0,16 a 0,33 veces el diametro exterior del manguito roscado.

Adicionalmente, la profundidad del filete de rosca preferentemente es de 0,04 veces a 0,18 veces el diametro
exterior del manguito roscado, mas preferentemente de 0,06 veces a 0,16 veces el diametro exterior del manguito
roscado.

Se ha demostrado que sobre todo con los alcances de valores particularmente preferentes que se han indicado en lo
anterior, se puede obtener una resistencia a la traccion extraordinariamente buena de la unién entre el manguito
roscado y la pieza de trabajo.

En una forma de realizacion preferente adicional, el nucleo del manguito roscado presenta sustancialmente un
diametro ininterrumpidamente constante. A este respecto, tanto el diametro exterior como también el diametro
interior del nucleo, que al mismo tiempo es el diametro del espacio hueco del nucleo (agujero de alojamiento de
tornillo), pueden estar configurados de manera ininterrumpidamente constante.
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De manera particularmente preferente, el manguito roscado esta realizado en acero, latéon o fundicion inyectada de
zinc.

Una forma de realizacion preferente de la presente invencion se describe en las figuras, que esquematicamente
muestran lo siguiente:

La Fig. 1 es una vista lateral y una seccion longitudinal de un manguito roscado de acuerdo con la presente
invencion; y
La Fig. 2 es una vista superior sobre un manguito roscado de acuerdo con la Fig. 1.

La Fig. 1 muestra un manguito roscado 100 de acuerdo con la presente invencién con una longitud L, que
comprende un nucleo cilindrico 10 y una rosca de una entrada 11 dispuesta en la parte exterior sobre el nucleo 10.
La mitad inferior de la Fig. 1 muestra una seccién a lo largo del eje longitudinal 12 del manguito roscado 100,
mientras que en la mitad superior se muestra una vista lateral del manguito roscado 100.

En la mitad superior de la figura se puede ver como la espira de la rosca de una sola entrada 11 se desarrolla de
forma helicoidal desde un extremo 13a al otro extremo 13b del manguito roscado 100 alrededor del ntcleo 10, en
donde la zona a lo largo de la distancia a en el extremo 13b del manguito roscado 100 esta rebajada. Esta zona sin
rosca a lo largo de la distancia a sirve para insertar el manguito roscado 100 en el agujero de alojamiento (no
mostrado aqui), en el que se atornilla el manguito roscado 100. También se puede ver que el manguito roscado 100
se estrecha de forma cénica en sus dos extremos 13a 'y 13b.

En la mitad inferior de la figura se puede ver que el manguito roscado 100 ilustrado presenta un espacio hueco
cilindrico 14 que se extiende desde el extremo 13a del manguito roscado 100 por la distancia L1 dentro del manguito
roscado 100. El espacio hueco 14 presenta cuatro regiones subordinadas o subdivisiones 14 a, 14b, 14c, 14d, que
se extienden de forma consecutiva y directamente adyacente entre si en la direcciéon longitudinal del manguito
roscado 100. La distancia L1 en este ejemplo de realizaciéon equivale a por lo menos la mitad de la longitud L del
manguito roscado 100. A lo largo de la distancia L2, el espacio hueco 14 esta configurado como zona de entrada
14a para una herramienta usada para atornillar el manguito roscado 100. En la zona de entrada 14a se proveen
entalladuras 15 dispuestas de manera axialmente paralela en la pared interior del ntcleo 10, para que la herramienta
pueda encajar en ellas. En este ejemplo de realizacion, la zona de entrada 14a sirve para alojar una llave especial
de hexagono interior (no representada aqui).

A lo largo de las distancias L2 y L3, el manguito roscado 100 de la Fig. 1 presenta una rosca interior 16 para
atornillar un elemento de conexion adicional (no representado aqui), por ejemplo, un tornillo. En la regién L2, la
rosca interior 16 se ha reducido parcialmente por la fabricaciéon de la zona de entrada 14a con las entalladuras 15.
En la regién 14b a lo largo de la distancia L3, la rosca interior 16 esta presente integramente. La rosca interna
integra 16 en la Fig. 1, de manera contraria a la rosca exterior 11, no se muestra mediante un perfil, sino por la
delimitacion de un paralelogramo con L3 como lado largo y la profundidad del filete de la rosca interior 16 como lado
corto. La region 14c del espacio hueco 14 del manguito roscado 100 no existe ninguna rosca interior 16, de tal
manera que el espacio hueco en esta region 14c presenta un diametro diferente, mas pequefio, que en la region
14b. En la region 14d, el espacio hueco dentro del manguito roscado 100 se estrecha de manera conica en forma de
punta. En la seccién longitudinal en la Fig. 1, se puede ver el perfil de rosca con sus parametros caracteristicos. La
profundidad del filete | como diferencia entre el diametro exterior D del manguito roscado y el diametro exterior d1
del ndcleo esta dado por la longitud I. El paso de rosca h define la distancia paralela al eje longitudinal entre los
centros de dos secciones de paso de rosca adyacentes, en este caso, por ejemplo, entre las secciones de paso de
rosca 17, 18.

Los dos flancos dibujados 19, 20 del perfil de rosca forman en este ejemplo de realizacion un triangulo equilatero, en
el que el angulo de flanco es de 30°. La regién 21 mas distanciada del nucleo 10 del perfil de rosca esta configurada
por la forma continuamente rectilinea de los flancos 19, 20 como punta.

En la Fig. 2 se muestra una vista superior sobre el extremo 13a del manguito roscado 100 de la Fig. 1 de acuerdo
con la presente invencién. Se puede ver la zona de alojamiento hexagonal 14a de la Fig. 1 para recibir una llave
especial de hexagono interior (no representada aqui). Mientras que el manguito roscado 100 presenta un diametro
exterior D, el nudcleo 10 del manguito roscado 100 tiene un diametro exterior d1. La rosca interior del manguito
roscado 100 presenta el diametro exterior d2.

En una forma de realizacion preferente, los manguitos roscados de acuerdo con la presente invencion presentan un
diametro exterior D de 6 mm a 30 mm, con un paso de rosca h de entre 2 mm y 5 mm, asi como una profundidad de
filete | de entre 0,75 mmy 2 mm.

Particularmente preferentes son las siguientes combinaciones de las caracteristicas del perfil de rosca:

-con D=6 mm: h=2mm 1=0,75 mm
-con D=8 mm: h=2mm 1=1,25mm
- con D= 10-16mm: h=3 mm 1=1,25mm
-conD=18,5-22mm: h=4mm I=1,5mm

4
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- con D=25 - 30 mm: h=5mm I=2mm

Lista de simbolos de referencia

100

Manguito roscado

Nucleo

Rosca

Eje longitudinal del manguito roscado

Extremos del manguito roscado

Espacio hueco

Subdivisiones del espacio hueco 14

Entalladuras

Rosca interior

Secciones de espira

Flancos del perfil de rosca

Region mas alejada desde el nucleo del perfil de rosca
Longitud del manguito roscado

Region sin rosca en el extremo 13b del manguito roscado
Longitud del espacio hueco 14

Longitud de la subdivision 14a

Longitud de la subdivision 14b

Profundidad del filete

Paso de rosca

Diametro exterior del manguito roscado

Diametro exterior del nucleo

Diametro exterior de la rosca interior del manguito roscado
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REIVINDICACIONES
1. Manguito roscado (100) de metal para ser atornillado en un agujero de alojamiento de una pieza de trabajo,

- con un nucleo (10) y una rosca (11) dispuesta en el lado exterior sobre el nucleo (10),

- en que el perfil de rosca presenta un angulo de flanco de 25° a 35°,

caracterizado

- por que el paso (h) de la rosca (11) es de 0,1 veces a 0,4 veces el diametro exterior (D) del manguito roscado
(100), y

- por que la profundidad del filete (I) de la rosca (11) es de 0,02 veces a 0,2 veces el diametro exterior (D) del
manguito roscado (100).

2. Manguito roscado (100) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el perfil de rosca no presenta
ninguna curvatura, en particular en la region (21) del perfil de rosca que se aparta del nucleo (10).

3. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
perfil de rosca esta configurado de manera sustancialmente aguda.

4. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
angulo de flanco es constante a lo largo de toda la profundidad del filete (1).

5. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
manguito roscado (100) esta configurado para ser atornillado en una pieza de trabajo de madera.

6. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que €l
angulo de flanco del perfil de rosca es de 28° a 32°, preferentemente de 29° a 31°, y de manera particularmente
preferente de 30°.

7. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
paso (h) de la rosca (11) es de 0,15 veces a 0,35 veces, preferentemente de 0,16 veces a 0,33 veces el diametro
exterior (D) del manguito roscado (100).

8. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la
profundidad del filete (I) de la rosca (11) es de 0,04 veces a 0,18 veces, preferentemente de 0,06 veces a 0,16 veces
el diametro exterior (D) del manguito roscado (100).

9. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
nucleo (10) del manguito roscado (100) presenta un diametro constante (d1).

10. Manguito roscado (100) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que
el manguito roscado (100) esta realizado en acero, laton o fundicion inyectada de zinc.
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