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1.

La presante invención tiene esencialmente por ob­

jeto un procedimiento de fabricación de un inserto f i le t e a ­

do exterior e interiormente, así como una herramienta para 

la  realización de este procedimiento.

5. 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 mecánicamente cierto núme­

ro de o rific ios aterrajados en u%a pieza maciza, tras de lo 

10. cual se puede f i j a r  cualquier Elemento sdxeesta pieza por 

enroscado? sin embargo,en tales montajes la  resistencia del 

aterrajado tras e l atomillamiento puede revelarse como de­

masiado débil respecto a l esfuerzo de tracción de los tor­

nillos? por e llo ,lo s  fileteados cooperantes con e l o r ific io  

15. aterrajado y con e l torn illo  pueden deteriorarse. Lo mismo 

sucede en e l caso de desmontajes frecuentes de las piezas 

ensambladas, ya que como puede comprenderse los fileteados  

se desgastan y por consiguiente se deterioran a la  largan 

además, es extremadamente d i f í c i l  por no decir imposible en 

20. las piezas utilizadas en la  industria aeronáutica, conferir 

a l  o rific io  aterrajado posibilidades de freno del to rn illo  

para que este quede auto-frenado a l ser enroscado.

Por e llo , para evitar estos inconvenientes, se ha 

propuesto ya rea lizar montajes atornillados por intermedio 

25. de insertos que presenten la  forma de pequeños tubos c i lin ­

dricos fileteados exterior e interiormente.

Más exactamente, se enrosca e l inserto en e l o ri­

f ic io  aterrajado practicado en la  pieza maciza y después aco­

plado en este o r ific io  por su parte superior, tras de lo  

30. cual se puede enroscar en el inserto un to rn illo  a fin  de
W * <
* * * '



a.
f i j a r  cualquier elemento en la  pieza.

Al estar realizado e l inserto en un material duro 

y estando su fileteado exterior anclado dentro del o r ific io  

aterrajado, puede comprenderse que los inconvenientes ante- 

5. dichos resultantes de la  utilización de un simple o r if ic io  

aterrajados quedan suprimidos.

Sin embargo, se plantean problemas s i se quiere 

dotar a estos insertos de medios que permitan e l auto-frenado 

del torn illo ; con este fin, se puede por ejemplo deformar u 

10. ovalizar previamente e l inserto antes de su introducción en 

e l o rific io  aterrajado, pero esta deformación desaparece ba­

jo e l efecto de la  introducción y del atornillado del inser­

to en e l o r ific io  aterrajado que es perfectamente circu lar, 

de modo que e l efecto de auto-frenado que se busca queda anu- 

15. lado. Dado que, en la  industria aeronáutica principalmente 

es absolutamente indispensable que e l inserto posea propie­

dades de auto-frenado, conviene por consiguiente extraer del 

o rific io  aterrajado el inserto que no presente las cualida­

des de auto-frenado requeridas, por recorte de su parte in -  

20. sertada con ayuda de una pequeña fresa por ejemplo, y e llo  

hasta que e l o r ific io  aterrajado quede dotado de un inserto 

que presente realmente calidades de auto-frenado suficien­

tes y eficaces cuando se enrosque el to rn illo .

Se comprenderá pues que las operaciones de cambio 

25* o de sustitución sucesivas de los insertos hasta obtener un 

inserto que una vez en posición presente las propiedades re­

queridas de auto-frenado son extremadamente delicadas^largas 

y costosas, sin hablar del riesgo de deterioro del fileteado  

del o rific io  aterrajado a l recortarse la  parte acoplada del

30. inserto y en e l curso de su extracción. .
* *. * 1 ' * -
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3

En otros términos, la  realización en serie de mon­

ta jes atornillados es incompatible con todas las operaciones 

antedichas, y la  presente invención tiene particularmente 

como fin  resolver este problema proponiendo un inserto per- 

5. feccionado que conserve siempre su deformación que permita 

e l  auto-frenado del tornillo  y que sea por consiguiente in­

sensible a la  operación de introducción o de enroscamiento 

en e l o rific io  aterrajado que lo recibe.

A ta l efecto, la  invención tiene por objeto un 

10. procedimiento de fabricación de un inserto que presenta la  

forma general de un tubo cilindro fileteado in terior y exte- 

rionnente, caracterizado porque, para rea lizar e l fileteado  

exterior del inserto a l tiempo que se confieren a este in­

serto posibilidades de frenado, se practica en primer lugar 

15. un o rific io  aterrajado en una pieza que comprende por lo  

menos un martillo o elemento análogo que puede sobresalir 

en dicho o rific io  por su cara activa que soporta e l aterra­

jado a l mismo tiempo que e l conjunto del o r if ic io , se enros­

ca en este o rific io  e l inserto para formar sobre su p e r ife -  

20+ r ia  externa un fileteado macho correspondiente a l fileteado  

hembra definido por e l o r ific io  y la  cara activa del marti­

l lo ,  se ejerce una presión sobre e l martillo hacia e l eje 

del o rific io  y del inserto para crear localmente sobre la  

pared de este inserto por lo menos una huella que sobresale 

25. hacia e l interior de éste sin a lterar la  forma cilindrica  

restante del inserto, y después, tras re t ira r  e l  martillo 

se re tira  por desatornillamiento e l inserto del o rific io  

aterrajado.

La invención tiene i g u a l m e n t e  por objeto una he-

30. rrámienta para la  realización del procedimiento antedicho
* . .  - * * . *
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4*
y que comprende una pieza en la  cual se ha dispuesto un o ri­

f ic io  aterrajado, caracterizándose esta herramienta por cuan­

do menos un martillo montado en disposición deslizante en 

dicha pieza siguiendo una dirección sensiblemente perpendi- 

5. cular a l eje del o rific io  y cuyo extremo activo posee un f i ­

leteado en continuidad con e l  del o r ific io , mientras que e l  

otro extremo del martillo es accionadle por medio de una 

prensa o elemento análogo.

Según una realización preferida, e l  otro extremo 

10. citado del m artillo es accionadle por intermedio de un ele­

mento cónico montado en torno a la  pieza citada.

Se pueden ventajosamente prever tres martillos des­

lizantes en la  pieza citada y espaciados entre s í según un 

ángulo sensiblemente igual a 1202.

15. La invención tiene también por finalidad un inser­

to obtenido por e l procedimiento y/o la  herramienta que res­

ponda a las características mencionadas, presentando ta l in­

jerto la  forma general de un tubo cilindrico que posee prin­

cipalmente un fileteado exterior e in terior y que se carac- 

20. teriza porque dicho tubo presenta por lo menos una deforma­

ción, huella o impresión o elemento análogo d irigida hacia 

e l eje de dicho tubo y que se inscribe en e l  in terior de la  

forma cilindrica restante del inserto sin deformarse.

Este inserto puede presentar por ejemplo tres im- 

25. presiones, huellas o marcas espaciadas en un ángulo sensi­

blemente igual a 1202.

Se comprenderá pues que tales impresiones permitan 

un auto-frenado del torn illo  y que no queden anuladas bajo 

e l efecto del atomillamiento del inserto en e l o rific io  ate- 

30. rrajado, puesto que toda la  parte extcriormente fileteada del



inserto fuera de la s  huellas o marcas citadas permanece per­

fectamente cilindrico, y podrá pues enroscarse en e l  o r if ic io  

aterrajado sin nrovocar ningún esfuerzo de deformación sobre 

la  pared del in serto  que s e r ía  susceptible de hacer desapare- 

5- cer tales señales.

Pero aparecerán otras ventajas y características 

de la  invención mejor en la  descripción detallada que sigue 

referida a los planos adjuntos, dados únicamente a t itu lo  de 

ejemplo y en los cuales:

10. -  la  figura 1 representa en alzado un inserto con­

forme a la  invención y representado según dos medias vistas  

respectivamente exterior y en corte axia l;

-  la  figura 2 es una sección según la  línea 11-11 

de la  figura 1;

15* -  la  figura 3 es una vista en corte según la  línea

111-111 de la  figu ra  1;

-  la  figura  4 es una vista esquemática parc ia l y 

en corte vertica l de una herramienta para fabricar e l inser­

to, y

20. -  la  figu ra  5 ilu s tra  a gran escala y en alzado e l

inserto en posición montada dentro del o r if ic io  aterrajado  

de una pieza, habiéndose representado dicho inserto según dos 

medias vistas como en la  figu ra  1+

Con referencia a los planos adjuntos,diremos que

25. se ve en ellos un inserto que se presenta bajo la  forma ge­

neral de un tubo cilindrico que comprende un fileteado exte­

r io r  2 y un fileteado in terior 3y extendiéndose ambos sobre 

solamente una parte de la  altura del tubo.

Mas exactamente, la  parte superior del inserto o

30. tubo c ilin d r ic o  1 comprende un alojamiento in terior liso  4

* * *



6.

y sobre e l  e x te r io r  un moleteado constituido por una o va­

r ia s  hileras de dientes o elementos análogos 5 cuya misión 

será explicada después. E l f i le te a d o  in t e r io r  3 que se ex­

tiende desde e l  moleteado hasta l a  base 6 del inserto tübu- 

5. la r  1, presenta en sección transversal una forma no c i l in ­

drica, por ejemplo una formaJuexagonal como se muestra en 7 
en la  figura 3. Así pues, una llave macho hexagonal de tipo  

"a lien " por ejemplo, podrá, tras introducción en e l inserto  

1 tomar e l p e r f i l  interiorhexagonal del inserto para permi- 

10. t i r  su atornillamiento por su fileteado exterior 2 en e l

o r if ic io  aterrajado 8 practicado en una pieza 9, como se des­

c r ib irá  después.

Conforme a la  invención la  pared tubular la  del 

inserto 1 presenta una o varias deformaciones, marcas, hue- 

15. l ia s  o elementos análogos 10 dirigidos hacia e l eje X-X' del 

tubo 1 y que se inscriben en e l  in terior de la  forma c i l in ­

drica restante del tubo. Dicho de otro modo, e l  fileteado  

exterior 2 permanece perfectamente circu lar fuera de las  se­

ñales 10, como aparece en 11 en la  figura 3.

20. Según una realización preferida, y como puede ver­

se también en la  figura 3, se prevén 3 huellas o impresiones 

tales como 10 espaciadas en un ángulo sensiblemente igual a

12. , .

Para mejor mostrar las  impresiones 10 asi como la  

25. forma perfectamente c ilindrica  del fileteado exterior 2 fue­

ra de estas impresiones se han dibujado en las  figuras 1 y 

3 unos trazos punteados T que materializan la  forma del in­

serto 1 antes de la  deformación.

Las tres señales 10 permiten un auto-frenado del
%30. to rn illo  (no representado) introducido en e l inserto 1, como

*.* ** * + *
* *  * * ,  *



se explicará después en detalle .

Describiremos ahora la  herramienta que permite fa ­

b ricar e l in serto  representado en las figuras 1 a 3, con re ­

ferencia a la  figura 4.

5. Esta herramienta, que se ha representado de una

manera muy esquemática,comprende esencialmente una pieza 11 

en la  que se ha dispuesto un o rific io  aterrajado 12. Uno o 

varios martillos o machos, o elementos análogos, ta les como 

13, se encuentran montados en forma deslizante en la  pieza 

10. 11 siguiendo una dirección sensiblemente perpendicular a l

eje del o r ific io  aterrajado X -X '.

Estos machos o martillos 13 son susceptibles de 

sobresalir dentro del o r ific io  aterrajado 12 por su cara ac­

tiva  14* Es esencial aquí hacer observar que e l extremo o 

15. cara activa 14 de los martillos 13 posee un fileteado en

continuidad con e l fileteado del o r ific io  aterrajado, ya que 

según una característica esencial de la  invención,se efectúa 

e l  aterrajado del o rific io  12 a l mismo tiempo que e l de la  

cara activa 14 coincidente con la  pared de dicho o r if ic io .

20. E l extremo 15 de lo s  martillos o machos 13 es accio

hable por un elemento cónico 16 montado en torno a la  pieza

11.

25.

30.

La fabricación del inserto 1 según la  invención 

se efectúa de la  manera siguiente.

Tras haber efectuado previamente en la  pieza 11 e l  

aterrajado del o rific io  12, a l  mismo tiempo que e l de la  ca­

ra  activa 14 de los machos 13, se enrosca dentro del o r i f i ­

cio e l  inserto 1 como es v is ib le  en la  figu ra  4, de manera 

que se realiza sobre la  p e rife ria  externa de este inserto e l  

fileteado exterior macho 2. A continuación se ejerce una



presión por medio de una prensa por ejemplo, sobre la  pieza 

11, siguiendo la s  flechas F v isib les en la  figura 4. Des­

ciende así la  pieza 11 de modo que los martillos 13 que to­

pan por su extremo 15 sobre e l elemento cónico 16 son accio- 

5. nados hacia e l eje X-X' del o rific io  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 c ilindrica  restan­

te de este inserto. Después, tras levantar la  pieza 11, se re­

traen los m artillos o machos 13 y se re tira  por desatorn ílla­

lo. miento e l inserto 1 del o rific io  aterrajado 12, quedando así 

dicho inserto l is to  para su utilización como se describirá.

Es de hacer observar, sin embargo, aquí que según 

luna realización preferida de la  herramienta,la pieza 11 com­

prenderá tres m artillos o machos 13 espaciados entre s í  en 

15. un ángulo sensiblemente igual a 1202, de modo que se r e a li ­

cen tres impresiones 10 como queda bien v is ib le  en la  figu ­

ra  3. E l número de martillos 13 es naturalmente función del 

número de señales 10 que se quieran rea lizar, bien entendido 

que sin s a lir  del marco de La invención, las mismas podrían 

20. realizarse en uno o en varios planos.

Nos referiremos ahora a la  figura 5 que ilu s tra  

la  u tilización  de un inserto conforme a la  invención. E l in ­

serto 1 se introduce por atomillamiento en e l  o r ific io  ate­

rrajado 17 de la  pieza 9 sobre la  superficie superior 9a de 

25. la  cual se desea f i j a r  cualquier elemento.

Es esencial hacer observar aquí que el enroscado 

del inserto 1 se efectuará sin ninguna d ificu ltad  y sin r ie s ­

go alguno de deformación ni de anulación de las huellas o 

marcas 10, puesto que como se ha explicado anteriormente e l 

30. fileteado exterior 2 de dicho inserto es perfectamente c i l ín -

* w * * *

§ *



drico fuera de las  impresiones 10. Estas impresiones 10 que 

en realidad forman unos salientes muy pequeños d irigidos ha­

c ia  e l eje X-X" del inserto l,son  bien v is ib le s  en la  figu ­

ra 5, por e l hecho de que se ha dejado un espacio 18 entre 

5. e l  fileteado exterior macho 2 y e l fileteado hembra del o r i­

f ic io  17 aterrajado en la  pieza 9.

Insistiremos aquí sobre e l hecho de que las  impre­

siones o huellas 10 no pueden alterarse por una reacción de 

atornillamiento cualauiera del inserto 1 en e l o r ific io  a te - 

10. rrajado 17; tras enroscar e l inserto 1 como se muestra en la  

figura  5, se expande radialmente hacia e l exterior la  parte 

superior del inserto 1 con ayuda de una herramienta apropia­

da que penetre en e l alojamiento in terior 4. De este modo, 

e l moleteado o los dientes 5 se enganchan en la  pared ate— 

15. rrajada del o r if ic io  17 de la  pieza 9, de modo que e l inser­

to 1 queda encajado o inmovilizado en este o rific io ; basta 

entonces con situar sobre la  pieza 9 e l elemento que se de­

sea f i j a r  a l l í  con ayuda de un torn illo  introducido en e l  

inserto 1. Y como es fá c i l  comprender, este torn illo  queda- 

20. ra auto-frenado en e l inserto debido a la  presencia de las  

impresiones 10 que comprimen e l  fileteado in terior 3 del 

inserto. El montaje así realizado será por consiguiente per­

fecto, lo cual es esencial en numerosas aplicaciones y muy 

particularmente en la  industria aeronáutica.

25. Se ha realizado,pues,según la  invención,un inserto

provisto de medios de auto-frenado que en modo alguno corren 

peligro de ser alterados ni anulados en e l curso de su in ­

troducción por enroscado en una pieza.

Quede bien entendido que la  invención no queda en 

3C. modo alguno limitada a la  forma de realización descrita e

§ *



5.

i lu s t r a d a  que só lo se ha dado a t ítu lo  de ejemplo.

Así, por ejemplo, e l  in serto  1 pod ría  p resentar  

unas marcas, h u e lla s  o impresiones de acuerdo con un número 

y un emplazamiento cualesqu iera  sin  por e l lo  s a l i r  del ámbi­

to de la  invención que comprende todos lo s  equivalentes téc ­

n icos de lo s  medios descritos, a s í como sus combinaciones s i  

se efectúan de acuerdo con su e sp ír itu .

N O T A

El Modelo de U t ilid a d  que se s o l ic i t a  por veinte  

10. años para España, de acuerdo con l a  vigente Leg is lac ión , de­

be rá  recaer sobre: "INSERTO FILETEADO EXTERIOHMENTE E INTE—  

RIORMENTE", con P rio rid ad  de l a  so lic itu d  de Patente en Fran 

c ía  num. 84 09684 de fecha 20 de Junio de 1984, según la s  ca 

ra c t e r ís t ic a s  esencia les de la s  s igu ien tes:—

15.



R E I V I N D I C A  P I O N E S
1 .-  Inserto  f ile te a d o  exteriormente e interiorm en­

te , del tipo que presenta l a  forma general de un tubo c i l in ­

drico q u e  posee principalmente un file te a d o  ex te r io r  e in t e -

5. r io r ,  caracterizado porque dicho tubo comprende por lo  menos 

una deformación, impresión, marca, h ue lla  o análogo, d i r i g i ­

da hacia  e l e je  de dicho tubo y que se in sc r ib e  en e l in te —  

r i o r  de la  forma c il in d r ic a  restante del in se rto  s in  que se 

deforme l a  misma.

10. 2 . -  In serto  file te a d o  exteriormente e interiorm en­

te, segán l a  re iv in d icac ión  1, caracterizado por tre s  impre­

siones espaciadas en un ángulo sensiblemente igu a l a 1203.

3 . -  In serto  file te ad o  exteriormente e interiorm en­

te , segdn l a  re iv in d icac ión  1 ó l a  re iv in d icac ión  2, caracte

15. rizado  porque su parte superio r comprende un alojam iento y -  

está  exteriormente moleteada, en tanto que su file te a d o  in te  

r i o r  es apto para se r rec ib ido  en una l la v e  o elemento análo 

go.

4 . -  "INSERTO FILETEADO EXTERIORMENTE E INTERIOHMEN

20. TE".

Según queda sustancialmente descrito  en la  presen -

* . * * ***
* * . *

< *  ****  .*



te  Memoria que consta de doce hojas, e sc r ita s  a máquina por 

una so la  cara y acompañada de d ibujos.
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