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CZDINISRTO Palh LA FABZICACION Di TUSRCASY.
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Lz presente invencidn se refiere 2 un nuevo
procedimiento para la fabricacidn de tuercas destinadas
a servir de elementos de fijacidn cooperantes con espigas
e] véstagos roscédos como partes constituyentes de torni-

5. 1los, pernos u otros elementos de construccidn similares.

ig bien sabido que se viene utilizando diver-
sos elementos de seguridad destinados a asegurar las tuer-
cas empleadas en la construccidn mecdnica, contre el aflo-
jamiento producido por las vibraciones u otros movimien-

10, tos relativos entre los dispositivos acoplados, como re-
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sultade del funcionsmiento 0 uso del conjunto dsl que
forman parte. Todos esios elementos de seguridad, o bien
forman parte de lz tuerca propiamente dicha, de manera

que complican su construccidn y elevan el coste de la mis=—
m2 en términos tales que, hébida cusnte de la sencillez
rropia de estqs elementos, ponen su precio en terreno

de incompatibilidad con el efecto buscado, 0 bien son pre-=
sentsdos en forma de arandelas de seguridad o elementos
equivalentes que han de ser colocados sobre la espiga ros-
cada en cuestidn independientemente de dicha tuerca, con
lo que se complica él1 montaje ¥y, en muchos casos, hace
impible el empleo de aparatos sutométicos de stornillar.
Por otra parte, estos dispositivos délseguriaad también
estén proyectados con caracteristicas muy especiales ¥ han
de ser fzbricados con materiales escogidos gque requiesren
tratamientos térmicos y de acabado especiales, por cuyo
motivo su coste también ha de ser tenido en cuenta en todo
presupuesto.

Se aprecia, pues, que existe una verdadera necee
sidad en cuanto a un dispositivo de fijacidn o un elemento
de seguridad para tales dispositivos de fijacidn, que,
siendo de accidn segura y eficaz, no constituyan un aumen—
to desproporcionado del coste unitario de la fijacidn.

Con este problema a la vista, la presente inven-
cidn se halla orientada, més especificamente, a la fabri-

cacidn de tuercas provistas de la cuslidad de zutofija-

c¢idn, o sea, segurided contra el aflojamiento en las con-

diciones de trabajo, para cuye fin proporciona un nusvo
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el cual resulta posible obtener un producto que reune las
arnteriores especificaciones y que, al mismo tiempo, es de
febricacidn extremadomente barsta y no requiere el empleo
de utillajes ni meteriales especiales. |

Este procedimiento consiste, en sus lineas ge-
nerales, en las operaciones de formar una cavidad de mol-
de¢ mediante el acoplanmiento de al menos dos partes, pro-
vistasg de supérfieies gue definen, por unz parte la es-
tructura superficial externa de la tuerca, y por la otra,
una cevided cilindrica que atraviess la tuerca axislmen-
te, de didmetro correspondiente al didmetro del véstago
roscado que ha de fecibirla medido en los fondos de su
fileteado, siendo el noyo formado de esta cavidad cilin-
drica proviste de un ensanchamiento en al menos uno de sus
extremos, medliante el cual se define en ls tuerca una en-
trade de montaje de didmetro correspondiente al didmetro
externo de dicha espige, inyectando a continuscidn en di-~
chs cavidad de moldeo una resins siniética termopléstica
en estado fliido y susceptible de solidificarse a un esta-
do sélido en las ‘condiciones normales.

Las formas de las surperficies que definen la
constitucidn externa de la tuerca no forman parte de la

presente invenciodn, y podrén ser elegidas de acuerdo con

el tipo de tuercas que se trata de fabricar de acuerdo con

el procedimiento. No obstante, un detelle importante a te-
ner en cuenta a este respecto es la posidilidad de formar

tuercas clilegas que, sl wismo tiempo de ser inaflajables,
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proporcionan una total proteccidn de la espiga roscade
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a la que son aplicadas frente a los agentes externos. Pa-
ra esta finalidad, la superficie de la cavidad de moldeo
destinada & definir ei frente sxterno de la tucrca es
rrovista de una cevidad & cuyo fondo no llega el extremo
del noyo formador de la abertura de dicha tuerca, de ma=~
nera que se forma, en la operacidn de inyeccidén del mate-
risl termopléstico, un tabique en esta parte de la pieza
moldeada, el cual cierra herméticamente el orificio de la
tuerca.

La parte ensanchada del noyo gque interviene en

la constitucidn de la cavidad de moldeo, estd destinada

a former un ensanchamiento de entrada parsz la espiga ros-
cada, y para ello puede estar dotado de medios aptos para
inicier el acorlumiento de la tuerca con la rosca de la
espiga, a fin de que esta misma rosca se vaya hincando

en el material eldstico de la tuerca, en la parte nis es—
trecha de su orificio, y formando su propia rosca. Zntre
los diversos medios utilizables para slcenzar esta finali-
dad se cita, como formas preferidas de'llevar a la préc-
tica la invencidn, aquéllas en que la parte ensanchada
del orificio de la tuerca es dotada de un didmetro lige-
ramente menor que el externo de la rosca de la egpiga de
forma que dicha rosca se acopla con el ensanchamiento de
entrada con la fuerzs suficiente para asegurar su hincado
en el resto del orificio; otra posibilidad es la de dotar
a dicha parte ensanchada de una estructura cénica, de did-

metro decreciente hacia el interior y que parte de un did-
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metro igual o mayor que 21 externo de la rosca.

Los dibujos adjuntos muestran, = titulo de ejem-
plo no limitativo del alcance de la presente invencidn,
unas formas preferidas de llevarla a la practica, en repre-
sentaciones esquemdticas. |

dn dicaos dibujos: La figura 1 muestra las dos
partes de une cavidad de moldeo digpuesta para formar
tuercas hexagonales, en posieidn abierta; la figura 2 mues-
tra las dos partes de la figura anterior en la posicidn
de inyeqcién; la figura 3 indica la fase de moldeo de la
resina sintética termopldstica en la cavidad de moldeo re-
presentada en la figura anterior; la figuras 4 es unz sec-
¢idn axial de una tuerca obtenida de acuerdo con las fa-
ses anteriores; la figura 5 es una vista en planta infe-
rior de la tuerca representada en la figurs anteripr; la
figura 6 es una vista en plante superior de ls misma tuer~
cay la figure 7 es una seccién axial de ls tuerca represen-
tada en las figuras 4 & 6 uns ves ccoplada sobre el extre-
no de una espiga roscada; la figura 8 es una vista similar
de una tuercs obtenide de acuerdo con el mismo procedi-
miento descrito y en la que el ensanchamiento de entrada
es cbnico, y la figura 9 muestra la forma en gue la tuerca
de la figura antecior se acopla sobre el exiremd roscado
de una espiga o perno.

| ¥n las figuras 1 a 3, las referenciss-} y-2- in-
dican las dos partes de una matriz de moldeo Ge las que
la primera itiene una cavidad -3- destinada a'&efinir les

formas externas de la tuerca, y la-2-tiene un noyo =-4-
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que ha de definir el orificio de montaje de ls tuerca so-
bre una espiga roscada usual. ambas partes %ienen respec-
tivas caras de sjuste ~5- y ~b6- para cerrar la matriz for-
mando un clerre estanca.

| Como se aprecis en dichas figuras, la cavidad
-3~ de la parte -l- de la matriz, tiene paredes lateralss
que formap los planos =7- de una pieza hexagonal, y un
rebajo =8- sn su fondo, en el que desemboca el orificio
de colada -9-.

#1 noyo -4~ de la parte de matriz -2- tiepe una
porcidn cilinarica -10- cuyo didmetro se corresponde .con
el aidmetro interno de la rosca -1l- de una espiga -1l2~
(fig. 7 3 9) gsobre la que se ha de acoplar, y cuyo extremo
plano =l3- no llega & enfrar en contacto con el fondo de
la cavidad o rebajo ~8~. Ia parte del noyo -4- adyacente
a la place matriz respectiva se ensancha formando una por-
cidn cdnica ~14- que termina con un didmetro igual o mayor
gue el externo de la rosca -ll-,

Bl acoplamiento de las dos partes de matriz =1-
¥y -2- en la forma representada en la figura 2, da lugar a
le formaciéﬁ de una cavidad de woldeo ~15- en la gue se
inyecta por el orificio de colada -9-, tal como se aprecia
en la figure 3, una masa plastificads -l1l6~ de resina sin-

tética termopléstica que da lugar & la formacidn de la

- tuerca -17- al adaptarse estrechamente a las superficies

interiores de la cavidad de moldeo descrita.
Asi, después del enfriamiento y desmoldeo de la

tuerca =l17- formada, la misma resulta provista de los pla=-
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nos hexagonales -18- en su superficie lateral externa.y
del orificio de montaje -1S- con ensanchamiento de entra-
da ~20~-. ‘

La forma de utilizar esta tuerca se aprecia cla-
ramente en la figura 7: la tuerca es gpuntada sobre la
espiga de manera que la entrada -20- de la primera se eco=-
pla con el extremo de la segunda; al comunicar el apropiado
movimiento de giro a 1la tuérca, simulténeamente con una
ligera presidn axial en el sentido de avance de la rosca,
el filete de esta ultima se va hincando progresivamente
én el material eldstico de la tuerca de manera cue se la-
bra su propia rosca en la masa de este meterial. Como que
este acoplamiento se realiza de acuerdo con una deformacidn
eléstica, se asegura simultédneamente una resistencia de fi-
jeeidn adecusda para la mayoria de aplicaciones précticas
¥ un rozamiento suficiente para impedir el aflojamiento
de la tuerca bajo las condiciones més adversas.

Zn caso dado se podrfa prescindir del tabique
~21- que se forme en el exiremo de la tuerca opuesio & la
entrada -z0-, en cuyo caso se perderia la proteccidn del

extremo de le espiga -12- contra los zgentes externos,

.aunque ello no constituye un obstdculo en la mayoria de

condiciones normales de empleo.

Otrs veriante posible de acuerdo con la invencidn
es la representeda en las figurss 8§ y 9, en las que ia en-
tragds -20- hg sido substituida por una porcidn cilindrica
~22= que realiza la misma finalidad y cuyo didmetro puede

ser igual o ligeremente menor que el externo de la rosca
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-11-, de forma gque esta ultima se acople inicialmente
con elle con la fuerzz neceseria para ase.urar el ulte-
rior labredo de la rosce definitiva del dispositivo. De
ahi se desprende que la entreda cilindrica -22- podria
ser conectada con el orificioc de acoplamiento propiaﬁente
dicho -2u-, particularmente en el caso de gqua el didmetro
de la rrimera seemayor o igual que el extremo de la ros-
ca, por intermedio de una corta porcidn cdnica -23~ que
hiciera los mismos efectos que‘la entrada cdnica =20-.

Se comprende, pues, que seran independientes
del alcance de la invencidn, los dgtalles accesorios y
carecteristicas auxilisres empleadas en la puesta en préc-
tica de la misms, tales como los materiales, por ejemplo
resinas poliamidicas, utilizados en ello, por guedar to-

do comprendidc dentro del espiritu de las siguientes rei-

vindiceciones.

Se reivindics como objeto de la presente paten-~
te de introduccidn:

1. Frocedimiento para la fabricacidn de tuercas,
caracterizado esencialmente por el hecko de formar una ca-
#idad de moldeg por el scoplamiznto de al menos 4os par-
tes, provistas de superficies que definen, por un lado la

estructura superficial de la tuerca, y, por el otro, una
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cavidad cilindrica que atraviesa la tugyca axizlmente, de
didmetro correspondiente al dicmetro del vdstago roscado
gue ha de recibirls medido en los fordos de su fileteado,
siendo el noyo formador de esta cavidad cilindrica pfovis-
10 de uﬁ ensanchamiento en 21 menos uno de sus extremos,
wedisnte el cual se define ¢n la tusrca une cavidad de
entrada de montaje de didmetro correspondiente al diametro
externo de dicha espiga, inyectando a continuscidn en di-
cha cavidad de moldeo una resinz sintética termopldstice
en estado fluido y susceptible de solidificarse & un es-
tado sélido en las condiciones normales.

2. Frocedimiento pars lz fabricacidn de tuercas,
de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado esen~
cialmente por el hecho de formar en el fondo de la cavi-
dad de lz parte de matriz mencionada en primer lugsr, una
zona rebajada a l& que no llegé el extremo del noyo dis-
puesto en la parte de metriz opuesta, de forua gue entre
awbos elementos se define un espacic que es llenado por
el materisl de inyeccidn formendo un tzbique que clerra
herméticamente uno de los extremo del orificio de la tuerca
resultante.

3. Frocedimiento para la fabricecidn de tuer-
cas, de acuerdo con la reivindicaeidn 1, caracterizado
esencialmente pér el necho de que la parte ensanchada gdel
noyo es dispuesta de manera gue define en la cavidad de
entrade pars el monteje de la tuercs, medios destinados
a llevar & cubo un acoplamiento inicizl de la tuerca con

la espiga de montaje, perz el ulterior hincado de ls rose-
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ca d¢ estz ultime en el orificio de aclplemiento de di-
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che tuerca.

4. frocedimiento para la fabricacidén de tuercas,
de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 3, caracterizado
esenciglmente ror el hecho de dotar la zona ensanchada
del noyo de una configuracién cilindrica, con un difmetro
ligeramente menor que el externo de la rosca de la espiga.

5., ¥rocedimiento para la fabricacidn de tuercas,
de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 3, caracterizado
esencialmente por el hecho de dotar la zona ensanchada del
noyo con un desarrollo ednico de seocién transversal de-
creciente hucia el interior del orificio de la tuerca y
que parte de ur didmetro externo al menos igual al exterior
de la rosca de le espiga receptora de la tuerca.

6. FTrocedimiento paia le fabricacidn de tuer~
cas, de acuerdd con las reivindiceciones 1 y 3 a 5, ca=-
ragcterizado esencialmente por el hecho de chaflenar el
extremo libre de la zona ensanchada del noyo de manera
que define en la cavided de entrads de 1z tuerca una zo-
ne de transicidn cOnica para el acoplamiento inicial de l1a
espige receptora de la tuerca.

7. Procedimiento pars la fabriczcidn de tuercac.

iLa presente memoriz qonsta de diez nojas folia-
das escritas & méquina v0r uns. £0la cara.

Barcelons, 13 de febrero de 1864
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