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La presente invencién tiene esencialmente por ob-
jeto un procedimiento de fabricacion de un'inserto filetea-~-
do exterior e inter;ormente, asi como una herramienta para
la realizacidén de este procedimiento.

Tiene igualmente por objeto un inserto obtenido
con ayuda de este procedimiento y/o de esta herramienta.

Es sabido que para realizar montajes atornillados
conviene con frecuencia trabajar mecé&nicamente cierto nume-
ro de orificios aterrajados en pleza maciza, tras de lo
cual se puede fijar cualquier e¢lemento sdxeesta pieza por
enroscadoy sin embargo,en tales montajes la resistencia del
aterrajado tras el atornillamiento puede revelarse como de-
masiado débil respecto al esfuerzo de tracciédn de los tor-
nillosj por ello los fileteados cooperantes con el orificio
aterrajado y con el tornillo pueden deteriorarse. Lo mismo
sucede en el caso de desmontajes frecuentes de las piezas
ensambladas, ya que como puesde comprenderse los fileteados
Se desgastan y por consiguiente se deterioran a la largay
ademis, es extremadamente dificil por no decir imposible en
las piezas utilizadas en la industria aeronéutica,conferir
al orificio aterrajado posibilidades de frenmo del tormillo
para que este quede auto-frenado al ser enroscado.

Por ello, para evitar estos inconvenientes, se ha
propuesto ya realizar montajes atornillados por intermedio
de insertos que presenten la forma de pequefios tubos cilin-
dricos fileteados exterior e interiormente.

lids exactamente, se enrosca el inserto en el ori-
ficio aterrajado practicado en la pieza maciza y después aco-
plado en este orificio por su parte superior, tras de lo

cual se puede enroscar en el inserto un tormillo a fin de
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fijar cualquier elementn en la pieza.

Al estar realizado el inserto en un material duro
y estando su fileteado exterior anclado dentro del orificio
aterrajado, pusde comprenderse que los inconvenientes ante-

dichos resultantes de la utilizacidn de un simple orificio

~aterrajados quedan suprimidos.

Sin embargo, se plantean prbblemas si se quiere
dotar a esatos insertos de medios que permitan el auto-frenado
del tornillo; con este fin,se puede por ejemplo deformaf u
ovalizar previamente el inserto antes de su introduccidn en
el orificio aterrajado, pero esta deformacidn desaparece ba-
jo el efecto de la introduccidn y del atormillado del inser-
to en el orificio aterrajado que es perfectamente circular,
de modo que el efecto de auto~frenado que se busca queda anu-
lado. Dado que, en la industria aeronautica principalmente
es absolutamente indispensable que el inserto posea propie-
dades de auto-frenado, conviene por consiguiente extraer del
orificio.aterrajado el inserto que no presente las cualida-
des de auto-frenado requeridas, por recorte de su parte‘inr
sertada con ayuda de una pequeila fresa por ejemplq, ¥y ello
hasta que el orificio aterrajado quede dotado de un inserto
que presente realmente calidades de auto-frenadn suficien-
tes y eficaces cuando se enrosque el tormillo.

Se comprendera pues que las operaciones de cambio
0 de sustitueién sucesivas de los insertos hasta obtener un
inserto que una vez en posicion presente las propiedades re-
queridas de auto-frenado son extremsdamente delicadas,largas
y costosas, sin hablar del riesgo de deterioro del fileteado
del orificio aterrajado al recortarse la parte acoplada del

inserto y en el curso de su extraccibn. .,
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En otros términos, la realizacién en serie de mon=-
tajes atornillados es incompatible con todas las operaciones
antedichas, y la presente invencion tiene particularmente
como fin resolver este problema proponiendo un inserto per-
feccionado que conserve siempre su deformacion que permita
el auto-frenado del tornillo y que sea por consiguiente in-
sensible a la operacion de introduccién o de enroscamiento
en el orificio aterrajado que lo recibe.

A tal efecto, la invencioén tiene por objeto un
procedimiento de fabricacién de un inserto que presenta la
forma general de un tubo cilindro fileteado interior y exte-
riormente, caracterizado porgque, para realizar el fileteado
exterior del inserto al tiempo que se confieren a este in-
serto posibilidades de frenado, se practica en primer lugar
un orificio aterrajado en una pieza que comprende por 1lo
menos un martillo o elemento andlogo que puede sobresalir
en dicho orificio por su cara activa que soporta el aterra-—
jado al mismo tiempo que el conjunto del orificio, se enros-
ca en este orificio el inserto para formar sSobre su perife-~
ria externa un fileteado macho correspondiente al fileteado
hembra definido por el orificio y la cara activa del marti-
1llo, se ejerce una presién sobre el martillo hacia el eje
del orificio y del inserto para crear localmente sobre la
pared de este inserto por lo menos una huella que Sobresale
hacia el interior de éste sin alterar la forma cilindrica
restante del inserto, y después, tras retirar el martillo
gse retira por desatornillamiento el inserto del orificio
aterrajado.

Ia invencidn tiene igualmente por objeto una he-

rramienta para la realizacién del procedimiento antedicho
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'Y que comprende una pieza en la cual Se ha dispuesto un ori-

ficio aterrajado, caracteriz&ndose esta herramienta por cuan-
do menos un martillo montado en disvosicién deslizante en
dicha pieza sicsuiendo una direccién sensiblemente perpendi-
cular al eje del orificio y cuyo extremo activo posee un fi=-
leteado en continuidad con el del orificio, mientras que el
otro extremo del martillo es accionabie por medio de una
prensa o elemento anidlogos.

Segun una realizacion preferida, el otro extremo
citado del martillo es accionable por intermedio de un ele-
mento cénico montado en torno a la pieza citada.

Se pueden ventajosamente prever tres martillos des-
lizantes en la pieza citada y espaciados entre si segin un
dngulo sensiblemente igual a 1202,

La invencion tiene tambien por finalidad un inser=~
to obtenido por el procedimiento y/0 la herramienta que res-
ponda a las caracteristicas mencionadas, presentando tal in-
jerto la forma general dé un tubo cilindrico que posee prin-
cipalmente un fileteado exterior e interior y que se carac-
teriza porque dicho tubo presenta por lo menos una deforma-
cién, huella o impresién o elemento andlogo dirigida hacia
el eje de dicho tubo y que se inscribe en el interior de 1la
forma cilindrica restante del inserto sin deformarse.

Egte inserto puede presentar por ejemplo tres im-
presiones, huellas o marcas espaciadas en un é&ngulo sensi-
blemente igual a 1202.

Se comprenderd pues gue tales impresiones permitan
un auto-frenado del tornillo y que no queden anuladas bajo
el efecto del atornillamiento del inserto en el orificio ate-

rrajado, puesto que toda la parte exteriormente fileteada del
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inserto fuera de las huellas o marcas citadas permanece per-‘
fectamente cilindrica ¥y podra pues enroscarse en el orificio

aterrajado sin wrovocar ningun esfuerzo de deformacion sobre

la pared del inserto que seria suscentible de hacer desapare-~
cer tales seiriales, |

Pero apareceran otras ventajas y caracteristicas
de la invenciodn mejor en ia descripeién detallada que sigue
referida a los planos adjuntos, dados ﬁnicanenge a titulo de
ejemplo ¥ en los cuales:

-~ la figura 1 representa en alzado un inserto con-
forme a la invencién y representado segin dos medias vistas
respectivanente exterior y en corte axial;

- la figura 2 es una seccidén segin la linea ITI-II
de la figura 1;

- la fisura 3 es una vista en corbte segun la linea
IXI-III de la figura 1;

-~ la figura 4 es una vista esquemdtica parcial y
en corte vertical de una herramienta para fabricar el inser-
to, ¥

- la figura 5 ilustra a gran escala y en alzado el
inserto en posicion montada dentro del orificio aterrajado
de wna pieza, habiéndose representado’ dicho inserto segin dos
medias vistasgs como en la figura l.

Con referencia a los planos adjuntos, diremos que

‘ge ve en ellos un inserto que se presenta bajo la forma ge-

neral de un tubo eilindrico que comprende un fileteado exte=
rior 2 y un fileteado interior 3, extendiendose anmbos sobre
solamente una parte de la altura del tuboe

M#s exactamente, la parte superior del inserto o

tubo cilindrico 1 comprende un alojamiento interior liso 4
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Y sobre el exterior un moleteado constituido por una o va-
rias hileras de dientes o elementos andlogos 5 cuya misién
serd exnlicada desnrues. El1 fileteado interior 3 que se ex-
tiende desde el moleteado hasta la base 6 del inserto tubu~
lar 1, presenta en seccibn transversal una forma no cilin-
drica, por ejemplo una forma hexagonal como se muestra en T
en la figura 3. Asi pues, una llave méchohexagonal de tipo
"gllen" por ejemplo, podra, tras introduccién en el inserto
1 tomar el perfil interiorhexagonal del inserto para permi-

tir su atormillamiento por su fileteado exterior 2 en el

orificio aterrajado 8 practicado en una pieza 9, como se des-—

cribird despues.

Conforme a la invencidn la pared tubular la del
inserto 1 presenta una o varias deformaciones, marcas, hue-
llas o elementos andlogos 10 dirigidos hacia el eje X-X’ del
tubo 1 ¥y que se inscriben en el interior de la forma cilin-
drica restante del tubo. Dicho de otro modo, el fileteado
exterior 2 permanece perfectamehte circular fuera de las se-
Hales 10, como aparece en 1l en la figura 3.

Segin una realizacidn preferida, y como puede ver-
se tambien en la figura 3,se prevén 3 huellas o impresiones
tales como 10 espaciadas en un aAngulo sensiblemente igual a

1202, .

Para mejor mostrar las impresiones 10 asi como la
forma perfectamente cilindrica del fileteado exterior 2 fue-
ra de estas impresiones se han dibujado en las figuras 1l ¥y
3 unos trazos punteados T que materializan la forma del in-
serto 1 antes de la deformacidne.

Las tres sefiales 10 permiten un auto-frenado del

. S . .
tornillo (no renresentado) introducido en el inserto 1, como
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se explicaréd despues cn detalle,

Describiremos ahora la herramienta que permite fa-
bricar el inszerto representado en las ficuras 1 a 3, con re-
ferencia a la figura 4.

Se Esta herramienta, que se ha representado de una
manera miy esquemética,comprende esencialmente una pieza 11
en la que se ha dispuesto un orificio'aterrajado 12, Uno o
varios martillos o machos, o elementos andlogos, tales como
13, se encuentran montados en forma deslizante en la pieza

10. 1l siguiendo una direccidn sensiblemente perpendicular al
eje del orificio aterrajado X-X’.

Egtos machos o martillos 13 son susé;ptibles de
sobresalir dentro del orificio aterrajado 12 por su cara ac-—
tiva 14. Es esencial agul hacer observar que el extremo o

15. cara activa 14 de los martillos 13 posee un fileteado en
continuidad con el fileteado del orificio aterrajado, ya que
segun una caracteristica esencial de la invencién,se efectia
él aterrajado del orificio 12 al mismo tiempo que el de la
cara activa 14 coincidente con la pared de dicho orificio.

20. El extremo 15 de los martillos o machos 13 es acgcio-
hable por un elemento cbénico 16 montado en torno a la pieza
1l.

La fabricacidn del inserto 1 segun la invenciédn
se efectua de la manera siguiente.

25. Tras haber efectuado vreviamente en la pieza 1l el
aterrajado del orificio 12, al mismo tiempo que el de la ca-
ra activa 14 de los machos 13, se enrosca dentro del orifi-
cio el inserto 1 como es visible en la figura 4, de manera
que se realiza sobre la periferia externa de este inserto el

30, fileteado exterinry macho 2., A continuacign se ejerce una

4 X . M ° ‘e
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presibn por medio de una vrensa por ejemplo, sobre la pieza
1ll, siguiendo las flechas F visibles en la figura 4. Des-
ciende asi la pieza 11 de modo que los martillos 13 que to-
pan por su extremo 15 sobre el elemento cébnico 16 son accio-
nados hacia el eje X-X’ del orificio aterrajado 12 y del in-
serto 1 para crear sobre la pared de este inserto las impre-
siones o huellas 10 sin alterar la forma cilindrica restan-
te de este inserto. Después, tras levantar la pieza 1ll1l,se re-—
traen los martillos o macnos 13 y se reitira por desatormilla-
miento el inserto 1 del orificio aterrajado 12, quedando asi
dicho inserto listo para su utilizacién como se describiré.

Es de hacer observar, sin embargo, agui que segin
una realizacidén preferida de la herramienta,la pieza 11 com-—
prenderad tres martillos o machos 13 espaciados entre si en
un dngulo sensiblemente igual a 1202, de modo que se reali-
cen tres impresiones 10 coxo queda bien visiblie en la figu-—
ra 3¢ ELlL ntmero de martillos 13 es naturalmente funcion del
némero de sefiales 10 gue se gquieran realizar, bien entendido
que sin salir del marco de la invencién,las mismas podrian
realizarse en uno o en varios planos.

Nos referiremos ahora a la figura 5 que ilustra
la utilizacién de un inserto conforme a la invencidne ELl in-
serto 1 se introduce por atornillamiento en el orificio ate-
rrajado 17 de la pieza 9 sobre la superficie superior 9a de
la cual se desea fijar cualgquier elementoe

Es esencial hacer observar agui gque el enroscado
del inserto 1 se efectuarad sin ninguna dificultad y sin ries-—
go alguno de deformacién ni de anulacién de las huellas o
marcas 10, puesto que coro se ha explicado anteriormente el

fileteadeo exterior 2 de dicho inserto es perfectamente cilin-

.
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drico fuera de las impresiones 10. kstas impresiones 10 que
en realidad forman unos salientes muy pequeiios dirigidos ha-
cia el eje X=X’ del inserto 1l,son bien visibles en la figu-
ra 5, por el hecho de que se ha dejado un espacio 18 entre
el fileteado exterior macho 2 y el fileteado hembra del ori-
ficip 17 aterrajado en la pieza 9.

| Insistiremos aqui sSobre el hecho de que las impre-
siones o huellas 10 no pueden alterarse por una reaccion de
atornillamiento cualouiera del inserto 1 en el orificio ate-
rrajado 17; tras enroscar el inserto 1 como se muestra en la
figura 5, se expande radialmente hacia el exterior la parte
superior del inserto 1l con ayuda de una herramienta apropia-—
da que penetre en el alojamiento interior 4., De este modo,
el moleteado o los dientes 5 se enganchan en la pared ate-
rrajada del orificio 17 de la pieza 9, de modo que el inser~
to 1 queda encajado o inmovilizado en este orificio, basta
entoneces con situar sobre la pieza 9 el elemento que se de-~
sea fijar alli con ayuda de un tormillo introducido en el
inserto l. Y como es fAcil comprender, este torﬁillo queda-
ra auto-frenado en el inserto debido a la presencia de las
impresiones 10 que comprimen el fileleado interior 3 del
inserto. E1 montaje asi realizado serd por consiguiente per-
fecto, lo cual es esencial en numerosas aplicaciones y muy
particularmente en la industria aerondutica.

Se ha realizado, pues, segin la invencidn,un inserto
provisto de medios de auto-frenado que en modo alguno corren
peligro de ser alterados ni anulados en el curso de su in-
troduccidén por enroscado en una pieza.

Yuede bien entendido cue la invenciodn no queda en

modo alrsuno limitada a la forma de realizacion descrita e
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ilustrada que s6lo se ha dado a tftulo de ejemplo.
Asi, por ejemplo, el ingerto 1 podrfa presentar
unas marcas, huellas o impresiones de acuerdo con un nlmero
y un emplazamiento cualesquiera sin por ello salir del Jmbi-
to de la invencidn que comprende todos los equivalentes téc-
nicos de log medios descritos, asf como sus combinaciones si

se efectlan de acuerdo con su espiritu.

N O T A

E1l Modelo de Utilidad  que se éolicita por veinte
afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de-
berd recaer gobre: "INSERTO FILETEADO EXTERIORMENTE E INTE--
RIORMENTE", con Prioridad de la solicitud de Patente en Fran

cia nfm. 84 09684 de fecha 20 de Junio de 1984, segfin las ca

racterfsticas esenciales de las siguientes:—
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REIVINDICAGCIONGES

1.~ Ingerto fileteado exteriormente e interiormen-
te, del tipo que presenta la forma general de un tubo cilin-
drico que posee principalmente un fileteado exterior e inte-
rior, caracterizado porque dicho tubo comprende por lo menos
una deformacidén, impresidén, marca, huella o andlogo, dirigi-
da hacia‘el eje de dicho tubo y que se inscribe en el inte--
rior de la forma cilindrica restante del inserto sin que se
deforme la misma.

2.~ Inserto fileteado exteriomente e interiormen-
te, segln la reivindicacién 1, caracterizado por tres impre-
siones espaciadas en un dngulo sensiblemente igual a 1209,

3.~ Inserto fileteado exteriormente e interiormen-
te, segln la reivindicacién 1 6 la reivindicacién 2, caracte
rizado porque su parte superior comprende un alojamiento y -
egtd exteriormente moleteads, en tanto a;ue su fileteado integ
rior es apto para ser recibido en una llave o elemento andlo
g0.

4 .~ "INSERTO FILETEADO EXTERIORMENTE E INTERIORMEN
TE".

Segln queda sustancialmente descrito en la presen-

coosenn
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e
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