B23G

B23 MAQUINAS - HERRAMIENTAS, TRABAJO DE METALES NO PREVISTO EN OTRO LUGAR
(punzonado, perforacion, fabricacion de objetos por transformacion de chapa, tubos o perfiles B21D; trabajo
de alambre B21F; fabricacion de agujas, afileres o clavos B21G; fabricacion de cadenas B21L ; trabajos con
muela B24)

B23G FILETEADO; TRABAJO MECANICO DE TORNILLOS, CABEZAS DE TORNILLOS, O TUERCAS, EN
COMBINACION CON EL FILETEADO (formacion de roscas por ondulacién de tubos B21D 15/04, por laminado B21H 3/02,
por forjado, prensado o martillado B21K 1/56; fabricacion de ranuras helicoidales por torneado B23B 5/48, por fresado B23C 3/32,
por trabajo con muela B24B 19/02; dispositivos para copiar o controlar B23Q)

Nota

En la presente subclase, la expresion siguiente tiene el significado abajo indicado:
“fileteado” debe ser comprendido como incluyendo la utilizacion de herramientas, similares alas herramientas de fileteado ala
vez por su formay por su modo de utilizacion, pero que trabajan sin levantar virutas.

Esquema general

METODOSY MAQUINAS O APARATOS UTILLAJE ..o 5/00, 7/02

DE FILETEADO. ..o 1/00, 3/00, ACCESORIOS........oooovovmmmmmmmsnnseeeesessessssssssssssssssssssesesssssseees 11/00

7/00, 9/00
ACABADO ..ottt 9/00
1/00 Fileteado; M aquinas automaticas especialmente 1/40 con muelas guiadas radialmente con relacion ala
concebidas para €l fileteado pieza que va a ser trabajada
1/02 de superficie cilindrica o conica, exterior o interior, p. 1/42 Amolado sin centro
§. de cavidades (B23G 1/16, B23G 1/22, B23G 1/32, 1/44 Equipos o accesorios especialmente concebidos para
B23G 1/36 tienen prioridad) las méguinas o dispositivos de filetear
1/04 Méguinas con un solo husillo de trabajo 1/46 para sujetar las herramientas de fileteado
1/06 especialmente adaptadas a la fabricacion de 1/48 paraguiar las herramientas de fileteado
roscas conicas, p. §. de tornillos para madera 1/50 para filetear por medio de operaciones sucesivas
1/08 Maégquinas con varios husillos de trabajo 1/52 para trabajar tubos o tuberias
1/10 especiamente adaptadas a la fabricacion de
roscas conicas, p. g. de tornillos para madera 3/00 Di§po§itivoso accgeorios que permiten alas .
1/12 Méguinas que comportan un (til dentado, en maquinas-her ramientas no especialmente concebidas
forma de rueda recta animado de un movimiento para el fileteado, ser utilizadas con estefin, p. §.
rotativo paracrear el perfil roscado mientras que ﬂ'spﬁs't('jvﬂsgbar? lainversion delamarcha del
lapiezagira usilio detrabao
1/14 especialmente adaptadas ala fabricacion de 3/02 paralaextraccion o lareinstalacion del (il de filetear
roscas conicas, p. . de tornillos para madera 3/04 para colocar reiteradamente la herramienta de
1/16 de orificios de piezas atrabajar con ayuda de machos filetear en una posicion de trabgjo predeterminada
de aterrajar (B23G 1/26, B23G 1/32, B23G 1/36 3/06 para compensar las imprecisiones del paso del
tienen prioridad) tornillo hembra
1/18 Méguinas con un solo husillo de trabajo 3/08 para hacer avanzar o controlar la herramienta de
1/20 Méguinas con varios husillos de trabgjo fileteado o la pieza por medio de plantillas, delevas o
1/22 Mé&quinas especia mente concebidas para trabajar BT dispos tlt\;IcI)S simil arei izl
tubos o tuberias paratallar roscas de pasos variables
1/24 portatiles 3/12 para utilizar varias herramientas de fileteado
1/26 Dispositivos de fileteado accionados manual mente di spuesta.s de forma contigua, p. §. para utilizar
(caracterigticas de las herramientas de fileteado en si Varios panes para roscar .
B23G 5/00) 3/14 paratallar roscas de formaconica
1/28 con medios para graduar la herramienta de 5/00 Herramientas defileteado; Terrajas
f!leteadc_) ) 5/02 sin medios de regulacion
1/30 sin medios para graduar la herramienta de .
fileteado, p. €. con terrgjas de cojinetes o 20 Terrgas
cabezales (giro aizquierdas B25B) g; gg Trlsecdgdorgs (mar|1dr! I es apropiados B23B 31/00)
1/32 por fresado con medios de regulacion
1/34 con fresa de tallado que se desplaza en circuito 5/10 Terrgas o »
cerrado dispuesta de una forma excéntrica con 5/12 de desprendi miento automatico
relacion a eje de lapieza que vaa ser trabgjada en 5/14 Cabezas de aterrgjado
rotacion 5/16 de desprendimiento automatico
1/36 por trabajo con muela 5/18 Fresas
1/38 con muelas guiadas alo largo de la pieza que vaa 5/20 combinadas con otras herramientas, p. g. ataladros

ser trabajada en funcion del paso de rosca deseado
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B23G

7/00

7/02

Formacién de roscas por medio de herramientas 9/00
semejantesalavez por su formay por su modo de

utilizacién alas herramientas defileteado, pero que

trabajan sin levantamiento de vir utas (caracteristicas

de las méaquinas o de | os dispositivos no especialmente

adaptados a este modo particular de formacidn de roscas

B23G 1/00)

Herramientas a este fin

11/00

Trabajo mecanico detornillos, cabezas de tuercaso
tuercas en union con € fileteado, p. €. ranurado de
cabezas o de vastagos de tor nillos, desbarbado de
cabezas o de caflasdetornillos;, Acabado, p. §.
pulido, de no importa qué clase de roscas (fabricacién
de arandelas o tuercas por trabajo de chapas, tubos o
perfiles metédlicos sin levantamiento sustancial de
materia B21D 53/20, B21D 53/24)

M ecanismos de alimentacion o de descar ga
combinados a las maquinas defiletear, o dispuestos
en estas maguinas, o especialmente concebidos para
ser utilizados con estas maquinas (paralas maguinas-
herramientas en general B23Q)
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