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a favor de

UFITED SHOE MACHINERY COHPORATION - de nacionalidad

% norteamericana - sociedad constituida seglin las le-
ves del Estado de New Jersey ('.UU.)'_con domicilio
snfzia?. en FIEMINGTON y con oficinas en BOSTON (Mass.
EE.UU.) 140 Federal Street,

por

sparfeccionamientos en la fabricacidén de elementos ros-

cados , autofijadores”,

Memoria descriptiva
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Ta invencidén se refiere a unos perfeccionamien-
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tos en 1a fabrieacién de e;ement09~de rosca, autofijado-
res, del tipo gue lleva fijedo un pléstico deformable
sobre la superficle fileteada del elemento, en una re-
lacién gne produce un fuerte acoplamiento a friceidn en=
tre el elemento y una superficie de'rosca complementaria.
Un elemento de rosca antofijador tal como un tor-

nillo, obtenido seglin log perfeccionapientos de la in-
vencién comprende un cuerpo pldstico curve convexo, fuer-
temente adherido sobre su superficie fileteada, que per-
mite un montaje suave y proporciona un fuerte acoplamien-
t0 a frioccidn entre“el elemento y una superficie de ros-
ca complementaria, y dichos perfeccionamientos segfin la
invencidn consisten en dirigir sobre una poreidn de la
superficie fileteada de un elemento metdlico calentado,
un chorro de finas particulas de un pléstico reblandeci-
ble por calor, de manera que las particulas al entrar
en contacto eon el elemenfo gon retenidas por la super-
ficie caliente del mismo y se funden por el calor del
eleménto, formando un cuerpo plédstico continuo que se
endurece por enfrismiento. |

" Se ha propuesto antes de ahora adhérir una masa
de pléstico directamente a 1a superficie fileteada de
un sujetador, disponiendo material pldstico en el lugar
adecuado con relacidén a aguel, efectudndose laAaccién H
do adhérencia mediante un colocador, gue puede ser una

matriz, cavidad o plantilla, y calentando luego, o ca—

 lentando y prensando, para soldar el material plistico

a la superficie de la rosca. 'AunQué'lﬁ‘hﬁsa‘blﬁstica

asf{ adherida quedaba provista d6é accidn fijadoié, las
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fases de hacer coinecidir el sujetador con la matriz,
cavidad o plantilla, y swsinistrar el pldstico, eran
eniretenidas y costosas; ‘ -

| Un objeto de la presente invencidn s propoéreio-
nar un elemento de rosca autofijador provisto de una ma-
sa pldstica deformable en su superficie fileteada, ¥ de..
tal forma que facilite la unién del elemento con una .

superficie fileteada complementaria, con objeto -de con=- .

‘seguir una mayor resistencia al desplazamiento.

Con este fin, y de acuerdo con mm aspecto de la ..
presente invencidn, se dispone un elemento de rosca
sutofijador que lleva un cuerpo de pléstico adherido

en una zona selsccionada de su superficie fileteada, en

el que 1a guperficie expuesta del ouerpo pldstico pre-

senta una relacién nueva con la superficie fileteada. .

Otro objeto de la presente invencidn es propor-
cionar un métodp sencillo, rdpido y econdmico de .elabo-
racidn de un elemento de rbsca-éutofijadér, adhiriendo
une masa de plédstico a la superficde del mismo, sin ne-
cesidad de hacer coincidir dicho elemento cdn un colo-
cador del plégtico, ¥y con el cual se comsigue una pro-
duccién.mpy vdpida de elementos de rosca aatofijadores;

Para la cénseeacién de los fines propuestos, v
de acuerdo con una modalidad de la presente invenciédn,
se‘deposita un recubrimiento perfeccionado de plésticp
fijador, sobre un elemento de rosca, dirigiendo un cho;
rro de particulas finas de plédstico contre una superfi-
cie calentada del elemento gue las retiene y funde, ¥

forme asf uns masa plistica firmemente adherida.
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A continvacidén ge describe 1la invencidn en re-
lacién con log dibdujos adjuntos;f, |

En dichos dibujos: |

Ia figura 1 es una vista en perspectiva de una
forma defs.uje'tador a rosca autofijador obtenide de acuer~
do con los perfeccionamientos objeto de la presente in-
vencidén; - |

o La figura 2 se corresponde c¢on una geccién tra&s-

versal, a mayor escala, por la lfnea IT-IT de la figu-
Ta 13 ' ' .

Ia figurd 3 representa una vista terminal de la
base:.deli'suje_tador de la figura 1, & mayor -es.calé;

. Ia figura 4 ofrece una seccidn longitudinal par-
clal, a escala mucho mayor, por la. linea IV-IV de la fi-
gura 3, que muestra la distribucidn del material Plésti-
¢o en la superficle de las espiras del sujetador, cérca
de un borde ‘longitudinal del recubrimiento de pidstico;.

La figura 5, es una —seccién, longitudinal parcial
) ascala~mucho'mayoz, por la linea V-V de la figura 3,..
que ‘muestra la distribucidén del material pldstico so-..
bre las espiras del sujetador entre el borde longitudi~
nal y la 1fnea central longitudinal del recubrimiento .,
de plédstico. , | :
' Ia figura 6, reyresénta. ung - seccidn longitudi-
nal _pareial, ‘a escala mucho mayor, por la linea VI-VI
de la figura 3, que muestra la distribucidén del m@fe- .
rial pldstico sobre-las esfiras del sujetador, por 1a~.'
1inea central longitudinal del recubrimiento de pldstico.

Ia figura 7 es una perspective esquemftica del
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aparato apropledo pard la realizacién prictica de los
perfeccionsmientos del presente invento y la formacidn
de un recubrimiento de pldstico sobre la superficie fi-
leteada.

Ia figura 8 es, por fltimo, una perspectiva par- -
cial esqﬁeméxica, a2 mayor escala, de una forma de apli--
cador de partfculas de pldstico empleado segin los per-
feccionmientos: de la presente invencidn.

_ El invento se describird con relacién el suminis-
tro de una masa autofijadora de pldstico sbbre ﬁn perno
fileteado, pero debe entenderse que sirve para aplicar
une masa auntofijadora sobre porciones fileteadas de otros
articulos. | | '

Un elemento de rosca para fijar, gue-se expone |
en la forma de perno -10- {figura 1 y 2), ménufacturads -
conforme &l presente invento, lleva un cuerpo -12- adhe-
rido, es decir, como in ”parche” retenedor-o de fremd,
constituido por una mesa pldstica de resins.eldstica re-.
gsistente depositada sobre una zona seleccionada de lz. su-
perficie de rosca del sujetador, mediante deposicién ¥
fusién de finas particulas de resina termopldstica’ scbre
una .superficie calentada del sujetador.. Una peliéula .
delgada -l4~, de material coadyuvante de 1a unién, ablan-
dable por calor, se dispone sobre la zona elegida entre |
la superficie del sujetador o perne -10- y el parche re-
tenedor -12-, empleéndose pars facilitar la deposieidn
de las partfculas .de plédstico, en el curso de la. elabo-
racibn, y para aumentar la adherencia entre la superfi- -

cie del sujetador y el parche -12-. Bste cubre las de-
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presiones 0 valles ~16-, las superficies helicoidales in-
clinadas =18~ de rozamiento y las crestas =20- de laz por-
cién fileteada del sujetador; y se halla situado adecuna-
demente para ser comprimido entre la superficie de rosca
del sujetador y filetes complementarios de un elamento
con el cual sé asocia el ‘sujetador, aumenténgose osten=
siblemente la resistencia de friccién~contra aflojamien=
tos imprevistos, del acoplamiento a rosca enire el suje-
tador y dicho-elemento complementario. Como se expone
particularmente en la figura 2, la superficie expuesta |
del parche retenedor -12-, describe una curva convexa Sus-
tancialmente continua desde un borde longitudinal -22--
al opuesto -24-. De este modo, el espesor radial del
parche es mdximé hacia el punto medio entre 1los bordes
longitudinales,. y disminuye en espesor junto a ellos, con
lo que la superficie expuesta del parche forma sélo wn ™
pequefio dngilo -con las superficies fileteadas por esos
bordes longitudinales. EBsta conformacién és importante
para facilitar el acoplamiento del sujetador -10- con un’
elemento compleméntario, y aunentar la resistencis al
aflojamiento imprevisto de esa unién a rosca. Ademds,’

el espesor radial del parghe'retenedor‘desde la superfi-

‘cie fileteada del sujetaddr hasta la cara expuesta del

paréhe, es menor en las crestas -20- que en las super-
ficies helicoidales inclinadas de rozamiento gue forman
1os'valles «16~. Inesperadsmente, como muestra la figu-
ra 2, el pldstico depositado se extiende mds en une di-
reccidn circulsr junto a las crestas —20- de los file~ -

tes, que en los valles -16-, -de modo que el contorno de
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los bordes axiles es aserrado, con las puntas de los
dientes en las crgstas ~20~-.

Ta original distribucibn del pldstico en las su-—
perfieieé fileteadas del sujetador se comprende muy bien
por las figuras 4,5 ¥ 6. Cerca del borde longitudinal
del parche -12- (figura 4), éste es muy delgado en las
crestas de los filetes, y degcienﬁe por la superficie de
rozezmiento o los lados -18- de los mismos. Apenas se
adhiere pldstico a los valles -16~ o0 porciones de base
de los filetes,

A lo largo de una linea situada entre el borde y
la lfnea central longitudinales del parche, (figura 5),
la deposicibén en las crestas =20- de los Piletes sigue
siendo relativamente delgada, aunque mds gruesa gue la
contigua al borde, y eh las superficies de rozamiento o.
lados ~18~ de aquéllos es m#s graesa que en las cérestas
;20-} La deposicidén de pldstico en los valles —-16- de
los filetes, es mds gruesa gue en las crestas y en los
lados, pero no tanto que altere mucho su aspecto.

A 1o largo de la linea central (figura 6), el
pldstico en las crestas -20- de los filetes es todavia
relativamente delgado, aungue un poco més grueso en la
linea intermedi;. También ¢s mds grueso en los lados
~18= y en los valles ~16- de los filetes gue en zonas
comparables de la lihea intermedia, pero no tanto que
altere ostensibleménte el aspecto delAfilete;

Se observard que, en virtud de la nueva forma’
de aistribucién del pléstico sobre la superficie filetea~

da, una gran proporcién del pléstico depositado queda en
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las superficies de rozamiente o lados ~18~ de los file-
tes, donde proporciona presidén de fijaeidn aungue el ele-
@ento de roscs esté muy’agustadp ¥ haya menos material en
las crestas =20~ de los filetes. 8¢ ha comprobado que

un exeeso de material en las cresitas hace mds diffcil el
montaje, y no contribuye mucho a la resistencia al aflo-
jamiento de la unién a Tosca con una superficie filetea-
da complementaria, es decir, que el material pldstico de
las crestas -20~ de los filetes ofrece poca resistenscia
a ﬁnerzas‘axiles tendente a desalojarlo. Por otra par-
te, como la deposicidn de pldstico en las supérficies de
rozamiento o lados -18- de los filetes se extiende mds

en direccién circular, y se halla a mayor distancia el
eje de rotacién que el material de los valles -16-, 0

sea en las bases de los filetes, la deposicidn de pldsti-
co proporciona un momento mds eficaz para resistir el
aflojamiento de la unién o rosca que si la misma cantidad
de material llenara el espacio comprendido entre dos cres—
tas =20~ sucesivas;

Ia fabricacidn de estos sujetadores autofijadores
de acuer&o con los perfeccionzmientos objeto de a pre-
gente patente se describe seguidamente segin la represen-
tacifn esquemdtica expuesta en la figurs 7; pero debe en-
tenderse que es posible emplear otros aparatos, o efec~

tuar el trabajo a meno, En el aparato representado, ele~

mentos fileteados que se representan en forma de pernos

-10-, son conducidos por un transportador & través de las
sucesivas fasés del proceso, El transportador consta de

correas paralelas continuas espaciadas -26-, que son ac-
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ciogadas por medio de poleas ~28~ y -30—.f COﬁ preferen~
cia, 10s sujetadorés se suspenden en posicién vertioal,
con las cabezas ~32« apoyadas en parte sobre las correas
espaciadas -26-, gue se mueven paralelamente, presentan-
do, para su tratamienton porciones suspendidas descu-
biertas. »

Los sujetadores -10- se pasan primero por un dis=-
positivo.aspersor ~34-~, gue les aplica una capa de una
sustencia de-imprimacién o para facilitar la aﬁherencia'. |
El aspersor -34- dirige un fino chorro -36- del 1{quido
impiimador contra la zona del perno -10- en que se ha de
depositar el pldstico. Ila velocidad del chorro y la ra-
pidez de movimiento del éerno haciagdelante, se regulan
para aplicar 'a éste una capa ‘del liguido sufieiente pa-
ro formar una capa -14- delgada, pero continua, despues -
de seca.

e capa de imprimacién -l4- se seca sobre el per-
no -10- §»éste se¢ lleva a un puesto calentador, que pue~
de ser una estufa, pero es preferible gque sea uné unidad
calefactora por campo de alta frecuencia -38- dispuesta
de manera que caliente una sucesién de los pernos gme pa-
san conxinuamente sobre €l transportador; éomo se indi-
ca en los dibujos, la bobina de 1a unidad calefactora
-%8~ estd alargada en la direccidn del movimiento de los
sujetadores ~10- sobre el transportador,para proporcio-
nar el tiempo de calentamiento necesario para gue alcan-
cen -la temperatura deseadas

Degde el puesto calentador;’los pernos se llevan

a un puesto en que se aplican las partfeulas finas de
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pléstico. En este puesto, se dirigen esias particulas

en ¢horro uniforme ~40- hacia los pernos -10- calenta—
doé. No se ejerce presidn sobre las particulas mediante
un molde u -otro dispositivo conformador, sino gue se mue-
ven libremente hasta las crestas y valles de las superfi-
cies fileteadas de los pernos. Asf, las particulas se
deposlitan en una capa en lzx quse el material se halla en
relacidn conveniente con la superficie fileteada,'paia

facilitar su colocacidn orunién con un elemento de rosca

complementario; y obtener una gran fuerza de retencidn

‘durante el primer uso y los siguientes.. ILa velocidad -

de las particulas en el chorro debe pantenerse alfgdé—“
dor de 1,50 a 15 m/Seg;, y mejor entré 3'y.5 m/seg., -
cuando se depositan en los pernos: -Las partfculas som
captadas y rgtenidas_gnila superficié caliente, y lue-
go.se funden en una masa coherente continua, por obra
del calor de los pernos -10-. -Una vez frios el permo -
=10~ y la masa -12- de material plistico, esta aparece--
como un parche eldstico recio coherente, gue cubre las
crestas -20-, los lados -18- y los valles -16- de la su-
pergicie fileteada. . : L e
Ta pelicula delgads ~l4-— de materiel de imprime-~
eidn abléndable.por el calor y depositado en la porcién
del-sujétadqr fileteado en que ha de formarse el parche
-12-, ha resultado ser un factor-imﬁoftante para hader
el parche y dar consistencia sl artfculo terminado. Ca—
lentando el sujetadér de rosca & unza temperatura supe-

rior a la de ablandamiento de la pelicula y de las par-

-tfculas de pldstico que han de constituir el parche, eg
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£40il formar éste mediante un chorro de partfoulas finas
de pldstico dirigidas centra el elemento fileteado; Es
decir, que las part{culas de resina se rednen con mayor
eficacia v uniformidadlsobre la superficle ablangada con
calor en la porcidn tratade del elemento de rosca. Cuan~
a0 las part{culas reunidas se funden:a causa del calor
del elemento fileteado, el parche de pléstico formado cu-
bre p6r~igua1,1a super:icie que interesa de ese elemento,
afin por encima de las crestas de los filetes y se adhiere
bien & ella, de man.era que no se desprende al unir el.
elemento fileteado a ofro elemento Pileteado complementario.
' Una consideracidén importante es que el agente de
imprinecidén se ablandé a la temperatura a la que se ele-
ve el elemento fileteada, antes.de entrar en contacto con
las particulas de pldstico, y que sea capaz de.mojar la
superfigie-de dicho elemento o de contener un agente. que
lo haga. El agente de imprimacién puede ser una resina
termopldstica permanente, o una resina enjurecible por.
cgracidn que se encuentre en estado sin curar hasta el.
momento de aplicar las particulas de resina para formar . .
el pa;che; “Pueden emplearse agentes imprimadores muy va-
riados de resinas tenmopléstioas, por ejemplo, resinas de
poliemida, resinas epoxfdicas, de resorcinol y aldehfds,
y sus combinaciones. El agente de imprimacidn puede apli-
carse a la. zona elegida del elemén#o'ﬁe rosca disuelto en
un disolvente voldtil apropiado; por-ejemplo, da buenos..
resultados una solucién a 10 % de gélidos de una resina
de poliamida en alcohol desnaturalizado;‘ Ly cantidad de

imprimador aylicada, conviene que baste Siﬁplementq I
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formar una superficie mojada sustancialmente continua so-

‘bre la zona elegida, y puede ser la adecuada para dar un=a

capa del orden de 2,5 micras de espesor en seco.

- La masa principal del parche es de materiales ter-
moyléstiéos,-duros'y'élésticos; Tes resinas de poliami-
das y poliéster han resultado particulazmente ﬁtiles; Ios
materiales pldsticos se aplican en forma de particulas fi-
nas cuyo tamafio depende én cierto modo de las dimensiones
del elemento filetesdo al que ha de aplicarse €l parche.
Cuanto més peqﬁeﬁo sea este elemento, menores deben ser
las particulas; Para un perno con rosca de 9,5 mm. €l ta-
mafio de las partfculas serd tal que sélo serdn retenidas
2 % en wn temiz de mallas de 0,105 m. Es meferible qaé
no pasen més de 15 % de ellas por un tamiz de mallas de
0,044 mm. ' B

El procedimiernto para hacer un parche comprerde
calentar el sujetador fileteado a una temperatura gue ablan-
de en su superficie el agente imprimader y que le comuni-
que el calor suficiente para fundir el material pldstico
en polvo. Cuando éste es una resina de polismida, como
nylon 11, gue funde & 186 ¢C, han resultado satisfactorias
temperaturas del orden de 2329 a 340 2C. Conviene que la
tampératura<a que se caliehta'el sujeiador sea tal qﬁé el
calor sensible baste para mantenerka por encima de unos
95 2C durante no menos de 20 segundos.

‘ El elemento fileteado, por ejemplo, un perno, se
calienta con preferencia por medio de un éampo'éléctrico
de alta frecuencia, pero puede tambien ealep%arse en una

estufa o por otro procedimiente cualquiera. Se ha compro-
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bado, gre a una frecuencia de 450 kilociclos, un perno de
acerp puede alcanzar la temperatura descada en dos a tres
segundos;' En un procedimiento continuo, el perno se puede
pasar por el campo de alta frecuencia a una velocidad que
proporcione el -tiempo dé calentamiento deseado.
Directamente despues de haber calentado el elemen—
to de rosca ~10- se aplican las partfculas pldsticas a la
zona elegidg. En la formas preferida, esta operaoi&n impo-
ne un continuo movimiento del elementd =10~ para gue la
zogs elegida pase por una corriente -40- de partfculas
pldsticas. Estas se depositan sobre la capa termopldstica-
del agente imprimador en la superficie del elemento file-
teado, y son retenidaes por ella. Su espesor s mayor en
1a porcidn’de la superficie fileteada que forma #ngulo
recto con el chorro de‘particuias, y disminuye cada vez
més hacia las ponc;ones que. se sproximan a la direccifn
tangente al chorro. Entonces, las partfcules son fundi~-
das por el calor sensible del slemento de rosca, y eompo;
nen un ﬁarche sontinuo mdés grueso . en el punto medio enire
los bordes, y decreciente poco a poco hacia los mismos,
de modo que la superficie forma una curva convexa lisa,l
en ligero éngulo con la superficie fileteada por los bor-
des. 'El parche se adhiere Iirmemente ai elemento.de Tos-

ca, y no se- desprende al asociar mds tarde dicho elemento

- a otro complementario.

La figura 8 muestra un dispositivo pares dirigir
partfculas leteralmente hacia la superficie de un sujeta-
dor. En el dibujo, esto se representa ecomo un chorro ho-

rizontal -40- de particulas proyectado haeia tn perno -10-
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colocado: con su eje verticai; Bl perno estd suspendido
por la cabeza -32- en las correas yaralelas egpamciadas
-26-, que lo conducen por delente del chorro de particar
las. El aspersor representado comprende una tobera -42-
en‘formg de extremo aplanado de_nn glemento tubular -—44-
sujeto & un terminal de gn colector tubular -46-, una
admisién ~48~ para suministrar un gas a presidn al mis-
mo, y otra adnisién =50~ por donde se introducen las par-
tioulgs de pldstico: El orificio =52~ en la parte apla-
nada =42~ del tubo -44- estd orientado con su eje mayor
paralelo a la direccién de movimiento del perno -i0-, a
fin de obtemer un chorro —40- de particulas relativamen®
te ancho, msjor de bordes casi paralelos, a través del
euel se mueve el perno. ILas dimensiones de la parte an-
cha de la fobera se eligeﬁ convenientgmente para regular
el tiempo durante el cual uwn perno gue se mueve €ON ra-
pidez prefijada sobre el soporte, estd sometido al -cho-
rro de particulas, y la dimensidn vertical de la tobera.
se elige para dar ls longitud axil conveniente al pléds-
tico depositado sobrs el perno; Se bha comprobado que.

cuando las particulas se proyectan contra el elemento. su-

- Jetador, forman una deposicidén de bordes-mejor:aefinidos

que si el chorro-es descendente. Esto puede obedecer a.
que el chorro despide particunlas, o a que las Wltimas,

al rebotar libremente, impiden gue llezuen otras a por-

‘ciones de la superficie del sujetador distantes de la zo-

na central, donde el haz de particulas pldsticas es mis

tangente a dicha superficie.

El espesor del parche —-12- ge puede regular por
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12 naturaleza y el ritmo del suministro de particulas en
el chorro, por la temperaturs del sujetador, y por la ra-
pidez a que el elemento filetemdo pasa a través de la co-
rriente de particulas; El espesor tiene que ser sélo su-
ficiente para:proporcionar presidn de retencidn 21 ser
apretado €l pafche entre las superficies parejas.-de ele~
mentoé fileteados complementarios. - En general, no con-
viene que el parche tenga un espesor, por la 1inea cen-
%ral longitudinal, o sea equidistante de los bordes axi-
les, mayor de 0,5 mm. y se prefiere que no pase de 0,12
mn. en un perno de O mm. cog.zosparde paso fing,»pues un
espesor mayor dificulta el acoplamiento del elemento fi-
leteado con otro.elemento eomplementario; Con pernos mis
pequefiog, es preferible emplear parches mds delgados, ¥
los pernos de rosca ordinaria pueden tolerarlos algp mds
gruesos; Ademésrcon parches demasiado gruesos, pusde co-
rrerse el material y acumularse hasta inpedir aue se
apriete bien €l elemento fileteado; |

Aungue, segfn se ha descrito, las particulas plds—
ticas se aplican moﬁiendn el elgmento'de rosea calentado
a través de un solo chorro de yarticulas, debe éntender-
8e gue el ‘parche se puede gbtener moviendo dicho elemen—
t0 & mayor velocidad a itravés de una serie de chorros de
partfculas, y que, si se quiere, tales chorros pueden.com~
prender éarticulas de diferentes drdenes de temafios, o-de
distintos materiales; ,

EJEMPDL C. ; Tornillog -10- destinados a
pruebas aéhééfﬁéﬂéa:“se'dispusieron,con sus cabézgs -32m

descansando en las dos correas méviles -26-, y con las
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porciones fileteadas pendiemtes entre las correas, dejan-
a0 expuesias las pbfciones que Habfan de recubrirse, vi--
sibles en la figura 3. Los tornillos se pasaron primero
a través de un aspersor ;54- gne depositd una.delgada ca~
e —.-14—? de solucidn de agente imprimador em porciones
descubiertas de aguéllos, donde habfan de formarse par-
ches de plfstico. EL imprimador era una solucidn emn al-
cohol al 10 % de‘sélidos, de una resina de polismida s
‘una resina epoxigica solubles en alcohol, en una relacién

de sélidos de 90:10 partes en pesc. El material deposi-

tado gobre los tornilles se secd, dejando capas muy del-

gadas dg agente'imprimado:; sustancialmente continuas. -
Ios tornillos ~10~ se llevaron lliego cerca de una bobink
;38— de canpo de alfa'frecqend;a,'que funcionaba a unos
450 Kc de frecuencia con una fuente de alimentacién de’
2 Kw., Al pasar por €l campo, la temperatura de ios tor--
nillos 1legd & unosg 315 9C. Immediatamente despuds, las
correas transportaron los tornillos de manera gume su Zo-
na recubierta de imprimador pasé a través de un chorro -
-40- lateralmente dirigido,. de resina de poliamida en
polvo.(nylon 11); El polve presentaba una distribucidn-
de tamafio de particulas en la que menocs de 2 % gquedabaxn.
retenidas en un tamiz con mallas de 0,210 mm;; 90 4 en
un tamiz ne 140, y un 5 % pasaban por un temiz n9‘325;
La cam -1&A dg agentg‘1mpriﬁaﬂor,‘ablandadg por'calor
en le superficie de los tornillos, retuvo partfculas de
polvo, ¥ éstas se fundieron por el ecalor de los torni-
1llos =10~ formando parches de pldsiico firmemente adhe~

ridos, de 0,01 mm. de espesor medic por sus lineas cen—
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irales, y decreciente pocoe a poco hacia los bordes axiles
de las masas. Los parches de pldstice medfan mproximada-
mente 0,25 X 0,25.
Al enfriarse, los tornillos se gometieron a prué-
5 bas de esfuerzo, empleando tuercas revestidas de cadmio,
y siguiendo un procedimiento normall. Los resultados se ré-
sunen exn la sigulente : ]

T A B L A

TR0 oI I I W T W 0T T S o T2

10 .
esf, esf.
néX. ‘
primer nfn..
‘Tornillo o tuerca montaje desmontaje
( julios) (julios
fiatorial aeabado didn, maber.acabsdajajiste 12 B2 1se

(zm3; ). . . .

- P [ i .. - e e

scero  éxido 9'5 acero ca&m;ado 3 7*91 6r78”4’85 2!71
negro

e v en e A e o e e e . o . b e o e vt 4 S e — e e e e e o e e o . e e e A e et e — e s, m -

§§§§f rada 9'5. acero cadmiadoe 3 6166 4'63 2’26 1'69

P T S R P O i T N T N e I e e w e e e a e -

acerp cadniado 9'5 acero cadmiado 3 T,34 5%65 2'82 107

EERESRRER : 2 - ===

En cada caso, el esfuerzo en el primer montaje y
el esfuerzo minimo de desmontaje conseguido satisfacieron
las normas aplicables; es decir, para el tornillo de §'5,
el .esfuerzd miximo del primer montaje sefialado es de 9104
y el min;lmb de desmontaje, a las quince veces, de 1'07'ju-
li0s. - | ‘
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Se reivindica como objeto de esta Patente :
1. = Perfeccionamientos en la fabricacién de ele-
mentos roscados autofijadores, del tipo que comprenden

una masa de una resina termopldstica nommalmente dura,

recia y eldstica, adherida sobre una porcidn fileteada

del elemento, caracterizados por las fages de cmlentar
la porcidn fileteada a una temperatura superior a la de
ablandamiento de dicha resina; dirigir un chorro de £i-
nas particulas de esa resina termopldstica a una Zona ele-
gida de 1a porcién fileteada; sblandar las partfculas de
resina y adherirlas a ella por el calor de la superfiéie
de la misma‘porqidn fileteada; fundir las particﬁlas adhe-
rides en una masa continua de Tesina, y enf:iar,eéta na-
sa‘para endurecerle y convertirlea en un cuerpo 5611&0 fe-
sistente al desplazamiento y que sirve para producir una
accién de retencidn cuando se acopla a dicha porcién de
rosca un elemento fileteado complementario; -

2. = Perfgccionamientos en la fabricacién de. ele-
mentos roscados autofijadores seglin la reivindicacién 1,
caracterizados por la fase de depositar uns capa delgada
de preparacidn o imprimacidn de una resina ablandable por
calor y muy adherente, a la zona elegida de dicha porcidn
fileteada, antes de proyectar sobre ella ¢l .chorro de par-
t{culas de resina.

3; - Perfeccionamientos en la fabricacidn de ele-
nmentos roscados autofijadores segfin la reivindicacién 1,

caracterizados porque el chorro de particulas finas es un
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haz gaseoso en el que son arrastradas dichas particulas.
4. - Perfeccionamientos en la fabricacidn de ele-
mentos roscados autofijadores, constituidos por un suje~
tador fileteado provisto de una masa adherida de uns re-
sina temopldstica eldstica normalmente dura y tenaz, ca-
racterizados por las fases de calentar un sujstador meti-
lico de rosca a una temperaturs superior a la de ablanda-
miento de dicha resine; dirigir un chorro-3e particulas
finas de dicha resina termoplédstica hacia la zona elegi-
da de la superficie fileteada del sujetador; ablandar las
pertfculas de resina y adherirlas al sujetador mediante
¢l calor de 1a superficie de éste; fundir las particulas
édheridas en una masa de resina sustancialmente continuva,
por €l calor sensible gque despide el sujetador, y enfriar:
dicha masa de resina para que se endurezca y forme un
cuerpo s61ido resistente al désplazamiento y gue sirve
para producir uns accidn de retencidn cuando el sujeta~
dor se acopla con wn elemento filatesdo complemextario.
5 = Perfeccionsmientos en la faﬁricacidn de ele~
mentos roscados autofijadores, seglin la reivindicacién 4,
caracterizados porque dicho sujetador es un perno, y seé
dispone con su eje sustancialmente vertical, a fin-de
aplicarle la resina termoplédstica, y el chpiro de parti-
culas de resina se dirige lateralmente contra la Zona ele-
gida de la superficie fileteada; A
_ 6. — Perfeccionamientos en la fabricacién de ele-
mentos roscados antofijadores, seglin la reivindicacidn 5,
caracterizados porque el sujetador se mueve a través del

chorro de partfculms de regina dirigido lateralmente.
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7; - Perfecciornamienios en la fabricacidn de ele-
mentos roscados antofijadores, gegin la reivindicacién 6,
caracterizados porgue gl;chorro-dirigido lateralmente de
particulas de resina es un haz gaseoso en €l .que son arras-
tradas dichas particulas.

8; - Perfeccionsmientos en la fabricacidn de ele-
mentos roscados autofijadores, segfm la reivindicacién 4,
caracterizados por la fase de apllicar una capa imprimado-
ra delgada de una resina ablan@able por calor y ﬁuy adhe-
rente a la zona elegida del sujetadbr, antes de depositar
sobre €l migmo el chorro de particulas de resina.

9., - Perfeccionamientos en la fabricacién'de-ele-
mentos roscados autofijadores segfin la reivindicacién 6, .
caracterizados por la fase de aplicar una capa imprimado-
ra delgada de una resina ablandable por calor y muy adhe-
rente & la 2ona elegida del sujetador, antes dé depositar
sobre éste el chorro d¢ particulas de resinas

10. - Perfeccionamientos en la fabricacidn dé ele-
mentos roscados autofijadores, constituidos por um sujeta~
dor provisto de una masa de pldstico adherida a una zZona
elegida de la superficie fileteadsz del sujetador; caracte-
rizados porque la masa de pldstico se dispone de manera
que su superficie expuésta se extiende en upa curve con-—-
vexa‘sustancialmente‘goniinua desde un borde longitudinal
de la masa al borde longitudinal opuesto, extendiéndose el
pidstico depositado més en una direccidn circular junto a
las crestag de los filetes gue en lds velles o depresiones;

. 11. = Perfeccionamientos en la fabricacién de ele~

mentos roscados autofijadores, segfin la reivindieacién 10,
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garacterizados por disponer una capa de imprimacidn de
resina entre la guperficie fileteada y la masa de pldsti-
¢0 ¥ por hacer esta masa de espesor dé;reciente junto a
los bordes, de modo que las superficies forman a lo éur
mo wn pegquefio dngulo con las caras fileteadas del suje-
tador en esos bordes. ' '

12, - Perfeccignamientoé en la fabricacidn de ele-
mentos roscados autofijadores, segln la reivindicacién
11, carac%erizaﬂos porque el espesor méximo de la masa .
de pléstico es sustancialmente equidistante de ambos bordes

13. - Perfeccionamientos en la fabricacidén de ele-

mentos roscados autofijadores, segfin la reivindicacidén 12,

caracterizados porque la masa de plastico es enteriza y
continua, ¥ presenta canales redondeados céncavos y espa-
ciados en sentido axil por encimé de los valles entre los
filetes, ¥ }omos convexos por encima de las crestas de
los -filetesd .

14. - Perfeccionamientos en la fabricacién de ele-
mentos roscados autofijadores, segfin la reivindicacién 13,
caracterizados porque el espesor radizl de la masa de plds~
tico, desde la superficie fileteada del sujetador hasta
la'superficie expuesta de dicha masa, es menor en los 1o~
mos que en los-oanales;

15. - Perfeccionamientos en la fabricacién de ele-
mentos roscados, auntofijadores.

Esta memoria consta de veintiuna pﬁginas, escri-

tas por una s0la cara.

BARCEIONA,
P. A
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