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DESCRIPCION
Dispositivo para la generacién de una rosca.

La invencion se refiere a un dispositivo para la generacién de una rosca en una perforacion de una pieza de trabajo
seguln el preambulo de la reivindicacion 1.

En la produccién de piezas, en particular en lineas de produccién, a menudo en las piezas de trabajo que van a
mecanizarse se perforan o punzonan orificios, que en una etapa de mecanizado posterior se dotan de una rosca.
Para la generacion de la rosca se utilizan dispositivos para moldear roscas o dispositivos roscadores. A
continuacion, por motivos de simplicidad, se utilizara el término “moldeo de roscas” de manera unitaria para ambos
procedimientos, de modo que la denominacién “moldeo de roscas” también incluira siempre el “roscado”.

Para la generacion de la rosca se utiliza un cabezal de moldeo de roscas, en el que esta alojado un dispositivo para
moldear roscas de accionamiento giratorio. El dispositivo para moldear roscas se coloca en la perforacion perforada
0 punzonada anteriormente y se mueve de manera giratoria en esta perforacién, moldeandose la rosca por
desplazamiento de material o cortandose por eliminacion de material. El accionamiento de giro puede producirse
mediante un motor de accionamiento propio, en particular un motor eléctrico. De este modo es posible un uso
flexible del cabezal de moldeo de roscas. Sin embargo, para una automatizacién, en particular en una linea de
produccion, este accionamiento es complejo y requiere un esfuerzo de control adicional.

Por tanto en la produccién de piezas automatica, en la que se utilizan prensas para conformar, punzonar y cortar las
piezas de trabajo, se conoce utilizar la prensa con su accionamiento de carrera también para el accionamiento del
cabezal de moldeo de roscas. A este respecto, el movimiento de carrera lineal del empujador de la prensa se
convierte con respecto a la parte inferior estatica de la prensa en un movimiento rotatorio para el accionamiento del
cabezal de moldeo de roscas, es decir, del dispositivo para moldear roscas. A este respecto, la conversion del
movimiento de carrera lineal en un movimiento rotatorio puede producirse mediante un husillo y una tuerca de husillo
(por ejemplo, documentos US 4.692.072; EP 0 761 358 B1). En otra realizacion de tipo genérico (por ejemplo,
documento EP 0 212 006 B1) una unidad de accionamiento con un pifién discurre sobre una cremallera, estando
unidas la unidad de accionamiento y la cremallera en cada caso con una de las partes de maquina que pueden
moverse una respecto a otra, concretamente la parte inferior o el empujador. Ambas soluciones tienen en comun
que el accionamiento de giro se transmite de la unidad de accionamiento, que convierte el movimiento de carrera
lineal en el movimiento de rotacion, a través de un engranaje de ruedas dentadas al cabezal de moldeo de roscas,
para en el mismo accionar el dispositivo para moldear roscas de manera giratoria. Debido a esta unién de engranaje
configurada como engranaje de ruedas dentadas, el eje del dispositivo para moldear roscas discurre en paralelo al
eje del movimiento de carrera lineal de la prensa, de modo que so6lo pueden generarse roscas cuyo eje discurre en
paralelo al eje del movimiento de carrera. Ademas, la configuracion de la unién de engranaje como engranaje de
ruedas dentadas tiene como consecuencia que el cabezal de moldeo de roscas y la unidad de accionamiento sé6lo
pueden presentar una distancia relativamente pequefia. Con una distancia mayor las dimensiones de montaje del
engranaje de ruedas dentadas serian demasiado grandes. Ademas a medida que aumenta la distancia también
aumentan los pares de vuelco que actlan sobre el cabezal de moldeo de roscas, de modo que pueden aparecer
cargas no uniformes en la generacién de la rosca. Por estos motivos, en los dispositivos conocidos la unidad de
accionamiento y la cremallera o el husillo de rosca estan dispuestos en el espacio de trabajo de la prensa y por regla
general en el espacio de trabajo de la herramienta entre la parte superior de herramienta y la parte inferior de
herramienta. Esto significa a su vez que el accionamiento limita el espacio disponible en el espacio de trabajo de la
herramienta para la pieza de trabajo. Ademas, el accionamiento esta integrado en la herramienta, de modo que el
dispositivo para la generacion de la rosca no puede utilizarse de manera flexible en diferentes herramientas.

Como estado de la técnica adicional se mencionan los documentos DE 699 07 365 T2, DD 42 684 A, US 4 700 441
Ay US 3682560 A.

La invencion se basa en el objetivo de configurar un dispositivo para la generacién de una rosca en una perforacion
de una pieza de trabajo del tipo genérico mencionado al inicio de tal manera que el dispositivo pueda utilizarse de
varias maneras.

Este objetivo se alcanza segun la invencion mediante un dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacién 1.
Realizaciones ventajosas de la invencion se indican en las reivindicaciones dependientes.

La idea esencial de la invencion radica en convertir el movimiento de carrera lineal entre el empujador y la parte
inferior de una prensa en una unidad de accionamiento en un movimiento de giro y transmitir el accionamiento de
giro de la unidad de accionamiento al cabezal de moldeo de roscas a través de un arbol, que sélo transmite el par de
giro, aunque puede moverse de manera transversal a su eje. Preferiblemente, este arbol esta configurado como
arbol articulado. A excepcién de la transmision del accionamiento de giro el arbol no representa una union
mecanicamente rigida entre la unidad de accionamiento y el cabezal de moldeo de roscas. Asi, el cabezal de
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moldeo de roscas puede montarse con una disposicion de eleccion libre en el espacio de trabajo. Asi, la direccion
axial del dispositivo para moldear roscas puede elegirse independientemente de la direccién axial del movimiento de
carrera de la prensa. Por tanto, la perforacién de rosca que va a generarse puede discurrir no s6lo de manera
paralela al eje con respecto al eje de carrera, sino que también puede discurrir con un angulo con respecto a este
eje. Pueden dotarse de una rosca perforaciones que discurren en paralelo al eje de carrera de la prensa, que
discurren en perpendicular al eje de carrera o que forman cualquier otro angulo con el eje de carrera. Asi, el
dispositivo puede adaptarse de manera extremadamente flexible también a piezas de trabajo conformadas de
manera complicada. El cabezal de moldeo de roscas también puede montarse de manera pivotante, de modo que
puede desplazarse el eje de la rosca que va a fabricarse.

También el accionamiento de giro del dispositivo para moldear roscas puede elegirse independientemente del
trayecto de carrera del empujador y la parte inferior de la prensa. Sélo tiene que elegirse una multiplicacion o
reduccion de engranaje correspondiente en la unidad de accionamiento. De este modo es posible adaptar el par de
giro del dispositivo para moldear roscas a los requisitos individuales y determinar el accionamiento de manera
correspondiente mediante el control numérico de la carrera de prensa.

Como el accionamiento de giro se transmite de la unidad de accionamiento al cabezal de moldeo de roscas a través
del arbol mavil, el dispositivo tampoco estd sometido a ninguna limitacién con respecto a la distancia entre la unidad
de accionamiento y el cabezal de moldeo de roscas. Como el cabezal de moldeo de roscas esta montado en el
espacio de trabajo separado mecanicamente de la unidad de accionamiento, sobre el cabezal de moldeo de roscas
no acttan pares de vuelco, incluso aunque la distancia entre el cabezal de moldeo de roscas y la unidad de
accionamiento sea grande.

Por tanto la unidad de accionamiento estd montada por fuera de la estaciéon de trabajo y por fuera del espacio de
trabajo en la prensa, teniendo que introducir Unicamente el arbol de la unidad de accionamiento al espacio de
trabajo. Por tanto, la unidad de accionamiento no requiere espacio en el espacio de trabajo, de modo que el espacio
de trabajo puede utilizarse ventajosamente para el alojamiento y la manipulacion de las piezas de trabajo. De este
modo, el dispositivo también puede utilizarse ademas de varias maneras, porque un dispositivo unitario puede
montarse con su accionamiento en la prensa, mientras que sélo el cabezal de moldeo de roscas puede introducirse
en la herramienta y montarse en la misma. De este modo es posible una adaptacion de varias maneras de un
dispositivo unitario a diferentes herramientas.

Finalmente también es posible disponer en una linea de produccién varios cabezales de moldeo de roscas, que a
través de respectivos arboles se accionan por el mismo accionamiento. Estos cabezales de moldeo de roscas
pueden dotar de roscas a diferentes perforaciones de una pieza de trabajo o perforaciones de piezas de trabajo
consecutivas. A este respecto, los cabezales de moldeo de roscas pueden estar dispuestos de manera transversal al
sentido de transporte de las piezas de trabajo en la linea de produccion unos al lado de otros o en el sentido de
transporte unos detras de otros.

A continuacion se explicard en mas detalle la invenciébn mediante un ejemplo de realizacion representado en el
dibujo. Muestran

la figura 1, un dispositivo segun la invencién para la generacion de una rosca,
la figura 2, un dispositivo que no es segun la invenciéon, montado en una prensa,
las figuras 3a + b, esquematicamente la generacién de una perforacién de rosca con eje oblicuo,

las figuras 4a + b, esquematicamente la generacion que no es segun la invencion de una perforacion de rosca con
un eje perpendicular a la direccién de carrera,

las figuras 5a + b, esquematicamente la disposicion con cabezal de moldeo de roscas pivotante,
las figuras 6a + b, esquematicamente una realizacién modificada con cabezal de moldeo de roscas pivotante y
la figura 7, esqueméticamente una vista en planta de una disposicion con varios cabezales de moldeo de roscas.

El dispositivo segun la invencién sirve para la generacién de una rosca en una perforacion de una pieza de trabajo,
punzonandose o perforandose esta perforacion en una etapa de trabajo previa en la pieza de trabajo. El dispositivo
se coloca en una prensa, tal como se utiliza para conformar, punzonar o cortar piezas de trabajo, en particular
piezas de chapa. A este respecto, con “prensa’ se designa cualquier maquina que presenta una parte de maquina
estatica y una parte de carrera movil con respecto a la misma. A continuacion se designara la parte de maquina
estatica como parte inferior y la parte de carrera mévil como empujador.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 561 827 T3

En la figura 2 se representa esquematicamente una prensa de este tipo. La prensa presenta una parte 10 inferior,
gue por ejemplo forma parte del armazén de prensa. En el armazén de prensa se guia un empujador 12 de manera
linealmente movil y accionado con respecto a la parte 10 inferior. En la mayoria de los casos el movimiento de
carrera lineal del empujador 12 es un movimiento de carrera vertical. En el espacio de trabajo de la prensa entre la
parte 10 inferior y el empujador 12 esta dispuesta una estacion de trabajo, que en general se forma mediante una
herramienta colocada en el espacio de trabajo. La herramienta esta compuesta por ejemplo por una parte 14 inferior
de herramienta dispuesta en la parte 10 inferior y una parte 16 superior de herramienta dispuesta en el empujador
12. La parte 16 superior de herramienta puede moverse de manera guiada con respecto a la parte 14 inferior de
herramienta por medio de guias 18 en la direccion de carrera del empujador 12. Entre la parte 14 inferior de
herramienta y la parte 16 superior de herramienta y de manera paralela al plano al respecto esta dispuesta una
plancha 20 elastica, que también se guia sobre las guias 18 y puede moverse contra la fuerza de resortes 22. Las
herramientas de este tipo constituyen el estado de la técnica, de modo que en este caso no se describirdn en
detalle. Las herramientas de este tipo sirven para alojar una pieza 24 de trabajo alimentada preferiblemente de
manera automatica que se fija posicionada por la plancha 20 elastica y se mecaniza por medio de la carrera de
empujador.

Segun la invencion, en el empujador 12 por medio de elementos 26 de fijacion esta fijada una cremallera 28. La
cremallera 28 discurre de manera paralela al eje a la direccion de carrera vertical del empujador 12 y sobresale de
este empujador 12 hacia abajo. En la zona inferior la cremallera 28 esta guiada de manera que puede desplazarse
verticalmente en una guia 30 de cremallera. La guia 30 de cremallera esta montada en el armazén de prensa
estatico. Por medio de elementos 32 de fijacién adicionales en la parte 10 inferior esta fijjada una unidad 34 de
accionamiento. La unidad 34 de accionamiento con un pifién 36 montado en la unidad 34 de accionamiento esta
engranada con la cremallera 28. Con un movimiento de carrera vertical del empujador 12 la cremallera 28 se
desplaza en vertical en la unidad 34 de accionamiento, con lo que el pifién 36 de la unidad 34 de accionamiento se
gira sobre su eje horizontal.

El giro del pifion 36 se multiplica o reduce en un engranaje de multiplicacion integrado en la unidad 34 de
accionamiento. A la salida del engranaje de multiplicacion esta conectado un arbol 38 articulado. El arbol 38
articulado estd unido por medio de una primera articulacion 40 cardan con la salida del engranaje 36 de
multiplicacion. A la primera articulacion 40 cardan se conecta un arbol 42 telescopico, que por ejemplo por medio de
una guia de cufia puede modificarse telescépicamente en longitud, pero es resistente al par de torsion. En el otro
extremo el arbol 42 telescépico estd unido con un cabezal 46 de moldeo de roscas a través de una segunda
articulacién 44 cardan. De este modo el cabezal 46 de moldeo de roscas esta unido a través del arbol 38 articulado
con movimiento libre con la unidad 34 de accionamiento, transmitiéndose sin embargo el accionamiento de giro de la
unidad 34 de accionamiento a través del arbol 38 articulado al cabezal 46 de moldeo de roscas.

El cabezal 46 de moldeo de roscas esta configurado de manera en si conocida, de modo que es superflua una
descripcién detallada y se remite al estado de la técnica correspondiente. En particular, mediante el accionamiento
de giro transmitido desde el arbol 38 articulado a través de la segunda articulaciéon 44 cardan al cabezal de moldeo
de roscas se acciona una rueda coénica, que a su vez acciona un cartucho de guiado que puede girar en el cabezal
46 de moldeo de roscas, pero no puede desplazarse axialmente. En el cartucho de guiado un dispositivo 48 para
moldear roscas un dispositivo roscador estd montado de manera axialmente desplazable y sin posibilidad de giro. Al
extremo interno del dispositivo 48 para moldear roscas se conecta un husillo de guiado, que discurre en una tuerca
de guiado. La tuerca de guiado también se hace girar mediante el accionamiento de giro, con lo que el husillo de
guiado se mueve hacia delante y de manera correspondiente hace avanzar el dispositivo 48 para moldear roscas
axialmente fuera del cartucho de roscar y de este modo fuera del cabezal 46 de moldeo de roscas. A este respecto,
el paso del husillo de guiado corresponde al paso del dispositivo 48 para moldear roscas.

A continuacién se explicaran esquematicamente diferentes casos de aplicacion del dispositivo segun la invencion.

En la representacion de la figura 2 el cabezal 46 de moldeo de roscas esta dispuesto sobre la plancha 20 elastica
con eje vertical del dispositivo 48 para moldear roscas. A este respecto, el dispositivo 48 para moldear roscas esta
orientado hacia abajo. En esta disposicion que no es segin la invencion del cabezal 46 de moldeo de roscas una
rosca puede realizarse desde arriba en la pieza 24 de trabajo, discurriendo el eje de la perforacién de rosca en
paralelo a la direccién de carrera del empujador 12. La pieza 24 de trabajo se transporta sobre la parte 14 inferior de
herramienta. El empujador 12 se hace descender, con lo que la plancha 20 elstica se hace descender sobre la
pieza de trabajo, de modo que ésta se posiciona y fija mediante medios de posicionamiento. A este respecto, el
dispositivo 48 para moldear roscas accionado de manera giratoria durante el descenso del empujador 12 llega a la
perforacion de la pieza 24 de trabajo. Al seguir haciendo descender el empujador 12 la plancha 20 elastica se mueve
contra la fuerza de los resortes 22, de modo que la plancha 20 elastica con el cabezal 46 de moldeo de roscas
montado sobre la misma conserva su posicién con respecto a la pieza 24 de trabajo. Sin embargo, a este respecto,
el descenso adicional del empujador 12 mueve la cremallera 28 adicionalmente hacia abajo, de modo que el
dispositivo 48 para moldear roscas se acciona de manera rotatoria en el cabezal 46 de moldeo de roscas y gira
saliendo del cabezal 46 de moldeo de roscas y entrando en la perforacion de la pieza 24 de trabajo y moldea la
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rosca. A este respecto, el arbol 42 telescopico absorbe cambios respecto a la distancia entre la unidad 34 de
accionamiento y el cabezal 46 de moldeo de roscas.

En las figuras 3 a 7 so6lo se muestran esquematicamente las partes esenciales para el funcionamiento del
dispositivo.

En la figura 3 el cabezal 46 de moldeo de roscas esté fijado por medio de una articulaciéon 50 pivotante de manera
pivotante sobre un eje horizontal y de manera que puede sujetarse en la plancha 20 elastica. De este modo puede
ajustarse el eje del dispositivo 48 para moldear roscas con cualquier angulo con respecto a la plancha 20 elastica.
Con este angulo ajustable puede realizarse una rosca en una perforacién de la pieza 24 de trabajo fijada sobre la
plancha 20 elastica. A este respecto, la perforacion de la pieza 24 de trabajo puede presentar cualquier angulo de
inclinacién ajustable con respecto al plano de la plancha 20 elastica y asi con respecto al eje de carrera vertical del
empujador 12. Del mismo modo debido a la movilidad del arbol 38 articulado el cabezal 46 de moldeo de roscas
puede ajustarse con cualquier angulo acimutal del eje del dispositivo 48 para moldear roscas sobre el eje vertical
paralelo al eje de carrera.

En la posicién de la figura 3a, la pieza 24 de trabajo esta posicionada sobre la plancha 20 elastica y el dispositivo 48
para moldear roscas esté posicionado en la entrada de la perforacion de la pieza 24 de trabajo. Con un movimiento
descendente adicional del empujador 12 a la posicién de la figura 3b la cremallera 28 se desplaza hacia abajo y a
través del arbol 38 articulado acciona el dispositivo 48 para moldear roscas, que realiza la rosca en la perforacion de
la pieza 24 de trabajo.

La figura 4 muestra una aplicacién que no es segun la invencién, en la que se realiza una rosca en una perforacion
de la pieza 24 de trabajo, que discurre en horizontal, es decir, en perpendicular al eje de carrera del empujador 12.
También en este caso, en la posicion de la figura 4a, la pieza 24 de trabajo se posiciona y fija sobre la plancha 20
elastica y el cabezal 46 de moldeo de roscas llega con su dispositivo 48 para moldear roscas a la entrada de la
perforacion. Al seguir descendiendo el empujador 12 a la posicion de la figura 4b se acciona la unidad 34 de
accionamiento mediante la cremallera 28 y el dispositivo 48 para moldear roscas se mueve accionado saliendo del
cabezal 46 de moldeo de roscas entrando en la perforacion de la pieza 24 de trabajo, para moldear la rosca.

En el ejemplo de la figura 5, el cabezal 46 de moldeo de roscas esta dispuesto por debajo de la pieza 24 de trabajo
posicionada y fijada sobre la plancha 20 elastica. Por ejemplo el cabezal 46 de moldeo de roscas esta montado en
un rebaje correspondiente de la plancha 20 elastica. En este ejemplo de realizacion, el cabezal 46 de moldeo de
roscas esta montado por medio de una palanca 52 pivotante en la plancha 20 elastica, de modo que el cabezal 46
de moldeo de roscas puede hacerse pivotar con el dispositivo 48 para moldear roscas hacia abajo por debajo del
plano de la plancha 20 elastica, tal como se muestra en la figura 5a. En esta posicion, toda la superficie de la
plancha 20 elastica esta libre de modo que la alimentacion y la descarga de la pieza 24 de trabajo pueden realizarse
de una manera especialmente sencilla. Tras el posicionamiento y la fijacion de la pieza 24 de trabajo sobre la
plancha 20 eléastica el cabezal 46 de moldeo de roscas se hace pivotar hacia arriba, tal como muestra la figura 5b. El
dispositivo 48 para moldear roscas llega asi a la perforacién de la pieza 24 de trabajo, que en este caso discurre
verticalmente en paralelo al eje de carrera. Al seguir descendiendo el empujador 12 el dispositivo 48 para moldear
roscas se introduce desde abajo en la perforacion de la pieza 24 de trabajo, para moldear la rosca.

La figura 6 muestra una modificacion de la realizacion de la figura 5. En esta realizacion el cabezal 46 de moldeo de
roscas puede hacerse pivotar por medio de palancas paralelas hacia abajo por debajo del plano de la plancha 20
elastica. El cabezal 46 de moldeo de roscas se mueve debido a este guiado en paralelogramo con el eje vertical del
dispositivo 48 para moldear roscas hacia arriba y hacia abajo. A este respecto, las ventajas para el transporte de
piezas de trabajo son las mismas que para la realizacion de la figura 5. Sin embargo, como el cabezal 46 de moldeo
de roscas se mueve con el eje vertical hacia arriba y hacia abajo, el cabezal 46 de moldeo de roscas requiere un
espacio constructivo menor para su movimiento y también pueden superarse trayectos mas grandes.

La figura 7 muestra en una vista desde arriba varias estaciones de trabajo consecutivas dentro del espacio de
trabajo de una prensa. Una cremallera 28 unida con el empujador 12 acciona un pifién de la unidad 34 de
accionamiento, que a su vez realiza un accionamiento a través de engranajes dentados de varios arboles 38
articulados y a través de los mismos de varios cabezales 46 de moldeo de roscas. En el ejemplo de realizacion
representado, en una estacion de trabajo | esta dispuesto un cabezal 46 de moldeo de roscas, mientras que en la
siguiente estacion de trabajo Il estan dispuestos dos cabezales 46 de moldeo de roscas. Los cabezales 46 de
moldeo de roscas de las estaciones consecutivas pueden presentar diferentes angulos de inclinacion del dispositivo
48 para moldear roscas. Ademas resulta evidente que en las estaciones de trabajo I, Il, etc. consecutivas diferentes
perforaciones pueden dotarse de una rosca, del mismo modo, en una estacion de trabajo (por ejemplo en la estacién
de trabajo Il) diferentes perforaciones de la misma pieza de trabajos pueden dotarse en paralelo de una rosca.

Lista de numeros de referencia

10 parte inferior
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12 empujador

14 parte inferior de herramienta
16 parte superior de herramienta
18 guias

20 plancha eléastica

22 resortes

24 pieza de trabajo

26 elementos de fijaciéon

28 cremallera

30 guia de cremallera

32 elementos de fijacién

34 unidad de accionamiento

36 pifion

38 arbol articulado

40 primera articulacién cardan
42 arbol telescépico

44 segunda articulacion cardan
46 cabezal de moldeo de roscas
48 dispositivo para moldear roscas
50 articulacion pivotante

52 palanca pivotante

54 palanca paralela
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la generacion de una rosca en una perforacion de una pieza de trabajo por medio de una prensa
o similar, que presenta una parte (10) inferior estatica y un empujador (12) que puede moverse linealmente contra la
misma, con un cabezal (46) de moldeo de roscas dispuesto en un espacio de trabajo de la prensa, con un dispositivo
(48) para moldear roscas que puede accionarse de manera giratoria montado en el cabezal (46) de moldeo de
roscas, con una cremallera (28), con una unidad (34) de accionamiento, que se engrana con un pifién (36) en la
cremallera (28), moviéndose la cremallera (28) y la unidad (34) de accionamiento mediante el movimiento de carrera
del empujador (12) una respecto a otra, y con una union de engranaje, que transmite el movimiento de giro de la
unidad (34) de accionamiento para el accionamiento de giro del dispositivo (48) para moldear roscas al cabezal (46)
de moldeo de roscas, caracterizado porque la unién de engranaje esta formada por un arbol (38), que transmite un
par de giro y al menos puede moverse de manera transversal a su eje, porque la unidad (34) de accionamiento esta
montada por fuera del espacio de trabajo de manera fija en la parte (10) inferior y la cremallera (28) esta unida con el
empujador (12) de manera fija, porque entre la parte (10) inferior y el empujador (12) puede insertarse una
herramienta (14, 16, 20) para alojar la pieza (24) de trabajo y porque el cabezal (46) de moldeo de roscas puede
montarse de manera pivotante en la herramienta (14, 26, 20) con un angulo de inclinacién ajustable con respecto a
la direccion axial del movimiento de carrera entre 0° y 90°.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el arbol es un arbol (38) articulado con articulaciones
(40, 44) cardan.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 2, caracterizado porque el é&rbol (38) articulado puede modificarse
telescopicamente en longitud.

4. Dispositivo segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la herramienta presenta una
plancha (20) elastica para alojar y fijar la pieza (24) de trabajo y porque el cabezal (46) de moldeo de roscas puede
montarse en la plancha (20) elastica.

5. Dispositivo segun la reivindicacion 4, caracterizado porque el cabezal (46) de moldeo de roscas esta colocado
por medio de un modulo (52, 54) pivotante de manera pivotante en la plancha (20) elastica.

6. Dispositivo seguln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque varios cabezales (46) de moldeo
de roscas estan dispuestos entre la parte (10) inferior y el empujador (12), que mecanizan perforaciones de
diferentes piezas (24) de trabajo o diferentes perforaciones de una pieza (24) de trabajo.

7. Dispositivo segun la reivindicacion 6, caracterizado porque los cabezales (46) de moldeo de roscas se accionan
mediante una cremallera (28) comin y una unidad (34) de accionamiento comdn mediante arboles (38) asociados
en cada caso.

8. Dispositivo segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el dispositivo (48) para moldear
roscas por medio de un cartucho de guiado y un husillo de guiado estd montado con accionamiento de giro y de
manera axialmente movil en el cabezal (46) de moldeo de roscas.
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