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P A T E N T E  D E  I N V E N C I Ó N  

¡a. favor de

UNITED SHOE mCHINERY COBFORATION -  de nacionalidad 

norteamericana -  sociedad constituida según la s  le ­

yes del Estado de New Jersey (EE.UU+) con dom icilio 

s o c ia l en PIEHIN3-T0N y con o fic in as en BOSTON (Mass. 

EE.UU.) 140 Federal S tre e t,

per :

^Perfeccionamientos en la  fabricación  de elementos ros­

cados, au tofijad ores".

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

lia invención se re fie re  a unos perfeccionamien-
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tos en la  fabricación  de elementos de rosca, an tofijado- 

res, del tip o  que l le v a  fija d o  un p lá stic o  Reformable 

sobre la  su p erfic ie  f ile te a d a  del elemento, en una re­

la ció n  que produce un fu erte  acoplamiento a fr ic c ió n  en­

tre  e l elemento y  una su p erfic ie  de rosca complementaria.

Un elemento de rosca autofijador t a l  como un tor­

n i l lo ,  obtenido según lo s  perfeccionamientos de la  in ­

vención comprende un cuerpo p lá stico  curvo convexo, fu er­

temente adherido sobre su su p erfic ie  file te a d a , que per­

mite un montaje suave y  proporciona un fuerte acoplamien­

to a friooión  entre e l  elemento y una su p erfic ie  de ros­

ca complementaria, y dichos perfeccionamientos según la  

invención consisten en d ir ig ir  sobre una porción de la  

su p erfic ie  file te a d a  de un elemento m etálico calentado, 

un chorro de fin as p artícu las de un p lá stico  reblandeci- 

b le  por ca lo r, de manera que la s  p artícu las a l  entrar 

en contacto con e l  elemento son retenidas por la  super­

f i c i e  ca lien te  del mismo y se funden por e l  ca lo r del 

elemento, formando un cuerpo p lá stico  continuo que se 

endurece por enfriam iento.

Se ha propuesto antes de ahora adherir una masa 

de p lá stico  directamente a la  su p erfic ie  f ile te a d a  de 

un sujetador, disponiendo m aterial p lástico  en e l  lugar 

adecuado con relación  a aquel, efectuándose l a  acción 

de adherencia mediante un colocador, que puede ser una 

m atriz, cavidad o p la n t i l la ,  y calentando luego, o ea<- 

lentando y prensando, para soldar e l m aterial p lá stico  

a la  su p erfic ie  de la  rosca. Aunque la  masa p lá s tic a  

a s í adherida quedaba p rovista  de acción fija d o ra , la s



fases de hacer co in cid ir e l  sujetador con la  m atriz, 

cavidad o p la n t i lla ,  y suministrar e l  p lá stic o , eran 

entretenidas y costosas.

Un objeto de la  presente invención és propórcio- 

5 nar un elemento de rosca autofijador provisto de una ma­

sa p lá s tic a  deformable en su. su p erficie  file te a d a , y de - 

ta l  forma que f a c i l i t e  la  unión del elemento con una . 

su p erfic ie  file te a d a  complementaria, con objeto de con- . 

seguir una mayor re s is te n c ia  a l  desplazamiento.

10 Con este f in ,  y  de acuerdo con un aspecto de l a

presente invención, se dispone un elemento de rosca 

autofijador que lle v a  un cuerpo de p lá stic o  adherido 

en una zona seleccionada de su su p erfic ie  file te a d a , en 

e l  que la  su p erficie  expuesta del cuerpo p lá stico  pre- 

15 senta una re lació n  nueva con la  superficie  f ile te a d a .

Otro objeto de la  presente invención es propor­

cionar un mÓtoda s e n c illo , rápido y económico de elabo­

ración de un elemento de rosca au tofijador, adhiriendo 

una masa de p lá stico  a la  su p erfic ie  del mismo, sin  ne- 

20 cesidad de hacer co in cid ir dicho elemento c&n un colo-

cador d e l p lá stic o , y con e l cual se consigue una pro­

ducción muy rápida de elementos de rosca aatofijad o res.

Para la  consecución de los fin es propuestos, y 

de acuerdo con una modalidad de la  presente invención,

25 se deposita un recubrimiento perfeccionado de p lá stico

fija d o r , sobre un elemento de rosca, dirigiendo un cho­

rro de p artícu las fin a s  de p lá stico  contra una su perfi­

c ie  calentada- del elemento que la s  retiene y funde, y  

forma a s í una masa p lá s tic a  firmemente adherida.
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A continuación'se describe la  invención en re­

la c ió n  con los dibujos adjuntos. , -

En dichos dibujos:

La fig u ra  1 es una v is t a  en perspectiva de una 

5 forma de sujetador a rosca autofijador obtenido de acuer­

do con los perfeccionamientos objeto de la  presente in ­

vención;

La fig u ra  2 se corresponde con una sección trans­

v e rsa l, a mayor escala , por la  lín e a  11-11  de la  f ig u -  

1<0 ra  1 ;

La fig u ra  3 representa una v is ta  terminal de la  

base .del sujetador de la  fig u ra  1,. a mayor esca la ;

La. figu ra  4 ofrece ana sección lon gitudin al par­

c ia l ,  a escala mucho mayor, por la  lín e a  IV-IV de l a  ü -  

15 gura 3, que muestra la  d istribu ción  del m aterial p lá s t i­

co en la  su p erficie  de la s  espiras del sujetador, cerca 

de un borde longitudinal del recubrimiento de p lástico;.

La figu ra  5, es una sección longitudinal p arcia l 

a escala  mucho -mayor, por la  lín e a  V-V de la  fig u ra  3 ,... 

2Q que muestra l a  d istrib u ción  del m aterial .plástico so-..

bre la s  espiras del sujetador entre e l borde longitud!^ 

nal y la  lín e a  cen tral longitudinal -del recubrimiento 

de p lá s tic o .

La fig u ra  6, representa una. sección lon gitu d i­

nal p a rc ia l, a escala mucho mayor, por la  lín ea  VI-VI 

de la  fig u ra  3, que muestra la  d istrib u ción  del ma.te- . 

r i a l  p lá stico  sobre-las espiras del sujetador, por la -  . 

lín e a  central lon gitudin al del recubrimiento de p lá s t ic o . 

La fig u ra  7 es una perspectiva esquemática del

25
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aparato apropiado para la  rea liza ció n  p ráctica  do lo s  

perfeccionamientos del presente invento y la  formación 

de un recubrimiento de p lá stico  sobre la  su p erficie  f i ­

letead a.

La fig u ra  8 es, por último, una perspectiva par- - 

c ia l  esquemática, a mayor escala , de una forma de a p li-  * 

cader de p artícu las de p lá stico  empleado según lo s  per­

feccionamientos de la  presente invención.

E l invento se d escrib irá  con re lació n  a l suminis­

tro de una masa autofijadora de p lástico  sobre un perno 

file te a d o , pero debe entenderse que sirve  para a p lica r 

una masa antofijadora sobre porciones file te a d a s  de otros 

a r tíc u lo s .

Un elemento de rosca para f i j a r ,  que-se expone 

en la  forma de perno -10 - (fig u ra  1  y 2), manufacturado -  

conforme a l  presente invento, l le v a  un cuerpo -12-r adhe­

rido, es d e cir , cómo ún "parche*? retenedor o de fren ó, ¿ 

constituido por una masa p lá s t ic a  de resin a e lá s t ic a  re­

siste n te  depositada sobre una zona seleccionada de la . su­

p e rfic ie  de rosca del sujetador, mediante deposición y 

fusión de fin a s  p artícu las de resin a term oplàstica sobre 

una-superficie calentada del sujetador. Una p e lícu la  

delgada -14-* de m aterial coadyuvante de la  unión, ablan- 

dable por ca lo r, se dispone sobre la  zona elegida entre 

la  su p erfic ie  del sujetador o perno -10 - y e l  parche re­

tenedor -12 -, empleándose para f a c i l i t a r  la  deposición 

de la s  partículas de p lá stic o , en e l cursó de la  elabo­

ración, y para aumentar la  adherencia éntre la  su p e rfi-  * 

e ie  del sujetador y e l  parche - 12- .  Este cubre la s  dé-



Presiones o v a lle s  - 16- ,  la s  su p erfic ies  h e lico id a les  in ­

clinadas - 18-  de rozamiento y la s  crestas -20- de la  por­

ción file te a d a  del sujetador; y se h a lla  situado adecua­

damente para ser comprimido entre la  su p erficie  de rosca 

$ del sujetador y f i l e t e s  complementarios de un elemento 

con e l  cu al sé asocia e l  sujetador, aumentándose osten­

siblemente la  re s is te n c ia  de fr ic c ió n  contra aflojam ien­

tos im previstos, del acoplamiento á rosca entre e l  suje­

tador y  dicho elemento complementario. Como se expone 

10 particularmente en la  fig u ra  2, la  su p erficie  expuesta

del parche retenedor -12 -, describe una curva convexa sus­

tancialmente continua desde un borde longitudinal -22- 

á !  opuesto - 24- .  De este modo, e l  espesor ra d ia l del 

parche es máximo hacia e l  punto medio entre los bordes 

15 lon gitudin ales, y disminuye en espesor junto a e llo s , con 

lo  que la  su p erficie  expuesta del parche forma*sólo un * 

pequeño áng&io con la s  su p erfic ies  file te a d a s  por esos 

bordes lon gitudin ales. Esta conformación és importante" 

para f a c i l i t a r  e l  acoplamiento del sujetador -10 - con un 

20 elemento complementarlo, y aumentar la  re s is te n c ia  a l  

aflojam iento imprevisto de esa unión a rosca. Además, 

e l  espesor ra d ia l del parche retenedor desde la  su p erfi­

cie  f ile te a d a  del sujetador hasta la  cara expuesta del 

parche, es menor en la s  crestas -20- que en la s  super- 

25 f ie le s  h elico id ales inclinadas de rozamiento que forman ' 

lo s  v a lle s  - 16- .  Inesperadamente, como muestra la  fig u ­

ra 2, e l  p lástico  depositado se extiende más en una d i­

rección c ircu la r  junto a  las  crestas -20- de los f i l e ­

te s , que en los v a lle s  - 16- ,  de modo que e l  contorno de



los bordes a x ile s  es aserrado, con la s  puntas de los 

dientes en la s  crestas -20-.

La origin al d istrib u ción  del p lástico  en la s  su­

p e rfic ie s  file te a d a s  del sujetador se comprende muy bien 

5 por la s  figuras 4,5  y 6. Cerca del borde longitudinal 

del parche -12 - (figu ra  4), éste es muy delgado en la s  

crestas de los f i l e t e s ,  y desciende por la  su p erfic ie  de 

rozamiento o los  lados - 18-  de lo s  mismos. Apenas se 

adhiere p lástico  a lo s  v a lle s  - 16-  o porciones de base 

10 de los f i l e t e s .

A lo  largo de una lin e a  situada entre e l  borde y 

la. lín e a  cen tral longitudinales del parché, (figu ra  5), 

la  deposición en la s  crestas -20- de los f i l e t e s  sigue 

siendo relativamente delgada, aunque más gruesa qne la  

15 contigua a l  borde, y en la s  su p erfic ies  de'rozamiento o 

lados - 18-  de aquéllos es más gruesa que en la s  crestas 

-20-. Lá deposición de p lá stico  en los v a lle s  - 16-  de 

lo s  f i l e t e s ,  es más gruesa que en la s  crestas y en lo s  

lados, pero no tanto que a lte re  mucho su aspecto.

20 A lo  largo de la  lin e a  cen tral (figu ra  6), e l

p lá stico  en la s  crestas -20- de los f i le t e s  es todavía 

relativamente delgado, aunque un poco más grueso en la  

lin e a  intermedia. También es más grueso en lo s  lados 

- 18-  y en los v a lle s  - 16-  de los f i l e t e s  que en zonas 

25 comparables de la  lin e a  intermedia, pero no tanto que 

a lte re  ostensiblemente e l  aspecto del f i l e t e .

Se observará que, en virtu d  de la  nueva forma 

de d istribución  del p lá stico  sobre la  su p erficie  f i l e t e a ­

da, una gran proporción del p lá stico  depositado queda en
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la s  su p erficies de rozamiento o lados - 18-  de los f i l e ­

te s , donde proporciona presida de f ija c ió n  aunque e l  e le ­

mento de rosca esté muy ajustado y haya menos m aterial en 

la s  crestas - 20-  de los f i l e t e s .  Se ha comprobado que 

un exceso de m aterial en la s  crestas hace más d i f í c i l  e l 

montaje, y  no contribuye mucho a l a  re s iste n cia  a l  a f lo ­

jamiento de la  unión a  rosca eon una su p erficie  f i le t e a ­

da complementaria, es d e c ir , que e l m aterial p lá stico  de

'
10

la s  crestas -20- de los f i l e t e s  ofrece poca re s is te n c ia  

a  fuerzas a x ile s  tendente a d esa lo ja rlo . Por otra par­

te , como la  deposición de p lá stico  en la s  su p erfic ies  de 

rozamiento o lados - 18-  de los f i le t e s  se extiende más

15

en dirección c ircu la r , y se h a lla  a mayor d istan cia  del 

eje  de rotación que e l m aterial de lo s  v a lle s  - 16- ,  o 

sea en la s  bases de los f i l e t e s ,  la  deposición de p lá s t i­

co proporciona un momento más e fica z  para r e s is t ir  e l 

aflojam iento de l a  unión o rosca que s i  la  misma cantidad 

de m aterial llen a ra  e l  espacio comprendido entre dos cres­

tas -20- sucesivas.

20 l a  fabricación  de estos sujetadores autofijadores 

de acuerdo con lo s  perfeccionamientos objeto de Ra pre­

sente patente se describe seguidamente según l a  represen­

tación  esquemática expuesta en la  fig u ra  7; pero debe en­

tenderse que es posible emplear otros aparatos, o efec­

25 tuar e l  trabajo a mano. En e l aparato representado, e le­

mentos file tea d o s que se representan en forma de pernos 

-10 -, son conducidos por un transportador a través de la s  

sucesivas fases del proceso. E l transportador consta de 

correas paralelas continuas espaciadas - 26- ,  que son ac-



donadas por medio de poleas --28-  y - 30- .  Con preferen­

c ia ,  lo s  sujetadores se suspenden en posición v e r t ic a l,  

con la s  cabezas -32- apoyadas en parte sobre la s  correas 

espaciadas - 26- ,  que se mueven paralelamente, presentan- 

3 do, para su tratamiento^ porciones suspendidas descu­

b ie rta s .

Los sujetadores - 10-  se pasan primero por un d is­

p ositivo  aspersor -34-, que le s  ap lica  una capa de una 

sustancia de imprimación o para f a c i l i t a r  l a  adherencia. 

10  E l aspersor - 34-  d irige  un fino chorro - 36-  del liquido 

imprimador contra la  zona del perno -10- en que se ha de 

depositar, e l  p lá stic o . La velocidad del chorro y la  ra ­

pidez de movimiento del perno haciaadelante, se regulan 

para a p lic a r  a éste una capa del líquido su fic ien te  pa- 

13 ra  formar una capa - 14-  delgada, pero continua, después 

de seca.

La capa de imprimación - 14-  se seca sobre e l  per­

no -10 - y  éste se l le v a  a un puesto calentador, que pue­

de ser una estu fa , pero es p referib le  que sea una unidad 

20 ca lefa cto ra  por campo de a l t a  frecuencia -38- dispuesta

de manera que calien te  una sucesión de los pernos que pa­

san continuamente sobre e l  transportador. Como se in d i­

ca en lo s  dibujos, la  bobina de la  unidad calefacto ra  

-38- está  alargada en l a  d irección del movimiento de lo s  

25 sujetadores -10 - sobre e l  transportador,para proporcio­

nar e l  tiempo de calentamiento necesario para que alcan­

cen l a  temperatura deseada.

Desde e l  puesto calentador, los pernos se llev an  

a un puesto en que se aplican la s  partícu las fin as de

-  9
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p lá s tic o . En este puesto, se dirigen estas p artícu las 

en chorro uniforme - 40-  hacia los  pernos -10 - calenta­

dos. No se ejerce presión sobre la s  p artícu las mediante 

un molde u otro d isp ositivo  conformador, sino que se mue­

ven libremente hasta la s  crestas y v a lle s  de las  su p erfi­

c ies  file tea d a s de lo s  pernos. Agí, las partícu las se 

depositan en una capa en l a  que e l  m aterial se h a lla  en 

re lació n  conveniente con la  su p erfic ie  file te a d a , para 

f a c i l i t a r  su colocación o'unión con un elemente de rósea 

10 complementario^ y obtener una gran fuerza de retención 

durante e l primer uso y lo s  siguientes.* La velocidad 

de la s  p artícu las en e l  chorro debe mantenerse alrede-- 

dor de 1,50  a 15 m/seg., y mejor entre 3 y  5 m/seg., 

cuando se depositan en lo s  pernos; Las p artícu las son 

15 captadas y retenidas en la  su p erfic ie  ca lie n te , y  lu e­

go se funden en una masa coherente continua, por obra 

del ca lo r de los pernos -10 -. Una vez fr ío s  e l  perno - 

-10 - y l a  masa -12 - de m aterial p lá stic o , esta  aparece - 

como un parche e lá stic o  recio  coherente, que cubre la s  

20 crestas -20-, los lados - 18-  y  lo s  v a lle s  - ló -  de la  su­

p e r fic ie  f ile te a d a . -

La p elícu la  delgada -14 -  de m aterial de imprima­

ción ablandable por e l calor y depositado en la  porción 

del sujetador file tea d o  en que ha de formarse e l  parche 

25 -1 2 - , ha resultado ser un fa cto r  importante para hacer

e l  parche y dar consistencia a l a rtícu lo  terminado. Ca­

lentando é l  sujetador de rosca a una temperatura supe­

r io r  a la  de ablandamiento de la  p e lícu la  y  de la s  par­

t íc u la s  de p lá stico  que han de co n stitu ir  e l  parche, es



f á c i l  formar éste mediante un chorro de partícu las fin as 

de p lá stico  d irig id as centra e l elemento file te a d o . Es 

d ecir, que la s  partícu las de resin a se rednen con mayor 

e f ic a c ia  y  uniformidad sobre la  su p erficie  ablandada con 

5 ca lor en la  porción tratada del elemento de rosca. Cuan­

do la s  partícu las reunidas se funden< a causa del calor 

del elemento file te a d o , e l  parche de p lástico  formado cu­

bre por igu al la  su p erfic ie  que in teresa de ese elemento, 

adn por encima de la s  crestas de los f i le t e s  y se adhiere 

10 bien a e l la ,  de maniera que no se desprende a l  unir e l .

elemento file te a d o  a otro elem ento.fileteado complementario.

Una consideración importante es que e l  agente de 

imprimación se ablandé a la  temperatura a la  que se e le­

ve e l  elemento file te a d o , antes de entrar en contacto con 

15 la s  p artícu las de p lá stic o , y que sea oapaz de mojar la  

su p erfic ie  de dicho elemento o de contener un agente que 

lo  haga. E l agente de imprimación puede ser una resin a  

term oplástica permanente, o una resin a endurecióle por-, 

curación que se encuentre en estado s in  curar hasta e l 

20 momento de a p lica r  la s  p artícu las de resina, para formar . 

e l  parche. Pueden emplearse agentes imprimadores muy va­

riados de resinas te rm o p lá stic a s p e r  ejemplo, resinas de 

poliamida, resinas epoxídicas, de resorcin ol y aldehido, 

y sus combinaciones. E l agente de imprimación puede a p li­

carse, a  l a  zona elegida del elemento de rosca d isuelto  en 

un disolvente v o lá t i l  apropiado, por ejemplo, da buenos., 

resultados una solución a 10 % de sólidos de una resin a  

de poliamida en alcohol desnaturalizado. La cantidad de 

imprimador aplicada, conviene que baste simplemente para

25



formar una su p erficie  mojada sustancialmente continua so­

bre la  zona elegid a, y puede ser la  adecuada para dar una 

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

La masa prin cipal d e l parche es de m ateriales te r -  

5 m oplásticos, duros y e lá s t ic o s . Las resinas de poliam i- 

das y p o liá ste r han resultado particularmente ú t i le s .  Los 

m ateriales p lá stico s  se aplican  en forma de p artícu las f i ­

nas cuyo tamaño depende en c ie r to  modo de las  dimensiones 

deí elemento file te a d o  a l  que ha de ap licarse e l  parche.

10 Cuanto más pequeño sea este elemento, menores deben ser

las p a rtícu la s. Para un perno con rosca de 9,5 mm. e l  ta ­

maño de la s  partícu las será  t a l  que sólo serán retenidas 

2 % en un tamiz de mallas de 0,105  mm. Es p referib le  qné 

no pasen más de 1$ % de e lla s  por un tamiz de mallas de 

15 0,044  mm.

E l procedimiento para hacer un parche comprende 

calentar e l  sujetador file te a d o  a una temperatura que ablan­

de en su su p erfic ie  e l agente imprimador y que le  comuni­

que e l  ca lor su fic ien te  para fundir e l  m aterial p lá stico  

20 en polvo. Cuando áste es una resin a de poliaaida, como

nylon 11 , que funde á  186 íC , han resultado s a tis fa c to r ia s  

temperaturas del orden de 2323 a 340 3C. Conviene que la  

temperatura a  que se ca lien ta  e l  sujetador sea t a l  que e l  

calor sensible baste para mantenerla por encima de unos 

25 95 se durante no menos de 20 segundos.

E l elemento file te a d o , por ejemplo, un perno, se 

ca lie n ta  con preferencia por medio de un campo e lé c tr ic o  

' de a lta  frecuencia, pero puede también calentarse en una 

estufa o por otro procedimiento cualquiera. Se ha compro-
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bado, que a una frecuencia de 450 k ilo c ic lo s , un perno de 

acero puede alcanzar la  temperatura deseada en. dos a tre s  

segundos. En un procedimiento continuo, e l  perno se puede 

pasar por e l  campó de a lta  frecuencia a una velocidad que 

5 proporcione e l  tiempo dé calentamiento deseado.

Directamente después de haber calentado e l elemen­

to de rosca -10- se aplican  la s  partícu las p lá stica s  a la  

zoca e leg id a . En la  forma preferida# esta  operación impo­

ne un continuo movimiento d el elemento —10— para que la  

10 zogta elegid a pase por una corriente - 40-  de p artícu las

p lá s t ic a s . Estas se depositan sobre l a  capa term oplástica 

del agente imprimador en la  ¡superficie del elemento f i l e ­

teado, y  son retenidas por e l la .  Su espesor es mayor en 

la  porción de la  su p erfic ie  file te a d a  que forma ángulo 

15 reoto con e l chorro de p a rtícu la s, y  disminuye cada vez 

más hacia la s  porciones que. se aproximan a la  d irección 

tangente a l  chorro. Entonces, la s  p artícu las son fundi­

das por e l ca lor sensible del elemento de roscan y compo­

nen un parche continuo más grueso en e l  punto medió entre 

20 lo s  bordes, y decreciente poco a poco hacia los mismos, 

de modo que la  su p erfic ie  forma una curva convexa l i s a ,  

en lig e ro  ángulo con la  su p erfic ie  file te a d a  por los bor­

des. E l parche se adhiere firmemente a l elemento.de ros­

ea, y no sé desprende a l asociar más tarde dicho elemento 

25 a otro complementario.

La fig u ra  8 muestra un d ispositivo para d ir ig ir  

p artícu las lateralm ente hacia la  su p erficie  de un su jeta­

dor. En e l dibujo, esto se representa como un chorro ho­

rizo n ta l - 40-  de p artícu las proyectado hacia un perno -10 -



colocado: con su e je  v e r t ic a l.  E l perno está  suspendido 

por la  cabeza -52- en las correas paralelas espaciadas 

- 26- ,  que lo  conducen por delante del chorro de partícu­

la s .  E l aspersor'representado comprende una tobera - 42-  

5 en forma de extremo aplanado de un elemento tubular - 44-

su jeto  a un terminal de ^n colector tubular -46-, una 

admisión - 48-  para sum inistrar un gas a presión a l  mis­

mo, y otra admisión - 50-  por donde se introducen la s  par­

tíc u la s  de p lástico   ̂ E l o r if ic io  - 52-  en la  parte ap la- 

10 nada - 42-  del tubo -44- está orientado con su e je  mayor 

paralelo a la  dirección de movimiento d el perno -10 -, a 

f in  de obtener un chorro —40- de partículas relativamen-3- 

te ancho, mejor de bordes c a s i p arale los, a través del 

cual se mueve e l perno. Las dimensiones de l a  parte an- 

15 cha de la  tobera se e ligen  convenientemente para regular 

e l tiempo durante e l cual un perno que se mueve con ra­

pidez p refijad a  sobre e l  soporte, está  sometido a l  cho­

rro de p a rtícu la s, y la  dimensión v e r tic a l de la  to b era . 

se e lig e  para dar la  longitud a x il  conveniente a l  p lá s- 

20 t ic o  depositado sobre e l  perno. Se ha comprobado que

cuando la s  p artícu las se proyectan contra e l  elemento su­

jetador, forman una deposición de bordes mejor definidos 

que s i  e l  chorro es descendente. Esto puede obedecer a 

que e l  chorro despide p a rtícu la s, o a que las  últim as, 

a l  rebotar libremente, impiden que lleguen otras a por­

ciones de la  su p erficie  del sujetador distantes de la  zo­

na c e n tra l, donde e l haz de p artícu las p lá stica s  es más 

tangente a dicha su p e rfic ie .

E l espesor del p-archa - 12-  se puede regular por

25
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la  naturaleza y e l  ritmo d e l suministro de p artícu las en 

e l  chorro, por la  temperatura del sujetador, y por la  ra­

pidez a que e l  elemento file te a d o  pasa a travós de la  co­

rrien te  de p a rtícu la s . El espesor tiene que ser sólo su­

fic ie n te  para proporcionar presión de retención a l ser 

apretado e l parche entre la s  su p erfic ies  parejas &e e le ­

mentos file tea d o s complementarios. En general, no con­

viene que e l parche tenga un espesor, por l a  lín e a  cen­

t r a l  longitudinal, o sea equidistante de los bordes ax i­

le s ,  mayor de 0,5 mm. y se p refiere  que no pase de 0,12 

mm. en un perno de 9 mm. con rosca de paso fin o , pues un 

espesor mayor d if ic u lta  e l  acoplamiento del elemento f i ­

leteado con otro elemento complementario. Con pernos más 

pequeños, es p referib le  emplear parches más delgados, y 

los pernos de rosca ordinaria pueden to le ra rlo s  algo más 

gruesos. Además con parches demasiado gruesos, puede co­

rrerse e l  m aterial y acumularse hasta impedir que se 

apriete bien e l elemento file te a d o .

Aunque, según se ha d escrito , la s  p artícu las plás­

t ic a s  se aplican moviendo e l  elemento de rosca calentado 

a travás de un solo chorro de p artícu las, debe entender­

se que e l parche se puede obtener moviendo dicho elemen­

to a mayor velocidad a travós de una serie  de chorros de 

p a rtícu la s , y que, s i  se quiere, ta le s  chorros pueden,com­

prender p artícu las de d iferentes órdenes de tamaños, o de 

d istin to s  m ateriales.

E J E M P L O . -  T o m illo s  - 1&- destinados a 

pruebas de esfuerzo, se dispusieron con sus cabezas - 32-  

descansando en la s  dos correas móviles - 26- ,  y con la s



porciones file tea d a s pendientes entre la s  correas, dejan­

do expuestas la s  porciones que Rabian de recu b rirse, v i ­

s ib le s  en la  fig u ra  3 . Los to r n illo s  se pasaron primero 

a  través de un aspersor -34— que depositó una delgada ca- 

5 pa - 14-  de solución de agente imprimador en porciones

descubiertas de aquéllos, donde habían de formarse par­

ches de p lá stic o . E l imprimador era una solución en a l­

cohol a l  10 % de só lid os, de una resina de poliamida y- 

una resin a epoxídica solubles en alcohol, en una re lació n  

10 de só lid os de 90:10  partes en peso. E l m aterial deposi­

tado sobre los to rn illo s  se secó, dejando capas muy d el­

gadas de agente imprimador, sustancialmente continuas*- 

Los to m illo s  -10 - se llevaron  lírego cerca de una bobina 

-38- de campo de a lta  frecuencia, que funcionaba á unos 

.15 450 Kc de frecuencia con una fuente de alimentación de'

2 Kw. A l pasar por e l  canpo, l a  temperatura de lo s  tor­

n il lo s  lle g ó  a unos 315 SC. Inmediatamente después, la s  

correas transportaron lo s  to m illo s  de manera que su zo­

na recubierta  de imprimador pasó a través de un chorro 

20 - 40-  lateralm ente d ir ig id o ,, de resin a de poliamida en

polvo, (nylon 11) . E l polvo presentaba una d istrib u ció n - 

de tamaño de partícu las en la  que menos de 2 % quedaban 

retenidas en un tamiz con m allas de 0,210 mm., 90 % en 

un támiz nS 140, y  uh 5 % pasaban por un tamiz nR 325.

25 La capa - 14-  de agente imprimador, ablandada por calor 

en la  su p erfic ie  de lo s  t o m il lo s ,  retuvo p artícu las de 

polvo, y éstas se fundieron por e l  ca lor de los to rn i­

l l o s  -10 - formando' parches de p lástico  firmemente adhe­

rid os, de 0,01 mm. de espesor medio por sus. lin eas cen-



tra le s , y decreciente poce a poco hacia los bordes axiles 

de las  masas. Los parches de plástico median aproximada­

mente 0,25  x 0 , 25*

Al enfriarse, los to m illo s  se sometieron a prue- 

5 bas de esfuerzo, empleando tuercas revestidas de cadmio,

y siguiendo un procedimiento normal. Los resultados se re­

sumen en la  siguiente :

10

'Tornillo

Material acabado diáa. mater.aeabadajajusté 13 53 152
(man;)

T A B A

esf*.
máx.

tuerca

e s f.

primer min.
montaje desmontaje 
(ju lios) (ju lio s)

acero árido 9'5  acero cadmiado 3 7*91 6 '70  4*85 2'71
negro

acero
inox.

acero

nada 9'5

cadmiado 9'5

acero cadmiado

acero cadmiado

3

3

6'66 4'63  2'26  1'69

7,34  5'65  2'82  1'07

En cada caso, e l esfuerzo en e l primer montaje y 

e l  esfuerzo mínimo de desmontaje conseguido satisfacieron 

la s  normas aplicables? es decir, para ql to rn illo  de 9 ' 5 ,  

e l esfuerzo máximo del primer montaje señalado es de 9'04 

y e l  mínimo de desmontaje, a las  quince veces, de 1'07 ju ­

l io s .



Se reiv in d ica  como objeto de esta Patente :

1 . -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijadores, del tipo que comprenden 

una masa de una resin a term oplàstica normalmente dura, 

re c ia  y e lá s t ic a , adherida sobre una porción file te a d a  

del elemento, caracterizados por las  fases de oalentar 

la  porción file te a d a  a una temperatura superior a la  de 

ablandamiento de dicha resin a; d ir ig ir  un chorro de f i ­

nas p artícu las de esa resin a term oplàstica a una gena e le ­

gida de la  porción file te a d a ; ablandar la s  p artícu las de 

resina y  adherirlas a e l la  por e l calor de l a  su p erfic ie  

de l a  misma porción file te a d a ; fundir la s  partícu las adhe­

ridas en una masa continua de re s in a , y enf r ia r  esta  ma­

sa para endurecerla y co n vertirla  en un cuerpo sólido re­

sisten te  a l desplazamiento y que s irve  para producir una 

acción de retención cuando se acopla a dicha porción de 

rosca un elemento file te a d o  complementario.

2 .  -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados am toüjadores según l a  reivindicación 1 ,  

caracterizados por l a  fase de depositar una capa delgada 

de preparación o imprimación de una resina ablandable por 

ca lo r y muy adherente, a la  zona elegida de dicha porción 

f ile te a d a , antes de proyectar sobre e l la  é l  chorro de par­

tíc u la s  de resin a .

 ̂  ̂ Porfooononamrontos en la  fabr3.oacnón do e le ­

mentos roscados autofijadores según la  reivindicación  1 , 

caracterizados porque e l  chorro de partícu las fin a s  es un
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haz gaseoso en e l que son arrastradas dichas p a rtícu la s .

4* -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijadores, constituidos por un suje­

tador file te a d o  provisto de una masa adherida de una re­

sina tennoplástica e lá s t ic a  normalmente dura y tenaz, ca­

racterizados por la s  fa se s  de calentar un sujetador metá­

l ic o  de rosca a una temperatura superior a la  de ablanda­

miento de dicha resin a; d ir ig ir  un chorro de partícu las 

fin as de dicha resin a  termo p lá stic  a hacia la  zona e le g i­

da de la  su p erfic ie  file te a d a  del sujetador; ablandar la s  

p artícu las de resin a  y adherirlas a l  sujetador mediante 

e l ca lor de la  su p erfic ie  de éste ; fundir la s  partícu las 

adheridas en una masa de resin a  sustancialmente continua, 

por e l calor sensible que despide e l  sujetador, y en fria r 

dicha masa de resin a para que se endurezca y  forme un 

cuerpo sólido resisten te  a l desplazamiento y que s irv e  

para producir una aoción de retención cuando e l su jeta­

dor se acopla con un elemento file tea d o  complementario.

5 . -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijad o res, según la  reivin d icación  4, 

caracterizados porque dicho sujetador es un perno, y sé 

dispone con su e je  sustancialmente v e r t ic a l,  a f in  de 

a p lic a r le  l a  resin a  term oplástica, y e l  chorro de p a rtí­

culas de resina se d irige  lateralm ente contra la  zona e le ­

gida de la  su p erficie  f i le te a d a .

6. — Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados autofijadores, según la  re ivin d icación  5, 

caracterizados porque é l  sujetador se mueve a través del 

ohorro de p artícu las de resina d irig id o  lateralm ente.
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7. -  Perfeccionamientos en la  fabricación  Ae e le ­

mentos roscados a u to fijadores, según la  reivin d icación  6, 

caracterizados porque e l  chorro d irig id o  lateralm ente de 

partícu las de resina es un haz gaseoso en e l  que son arras-

5 tradas dichas p a rtícu la s.

8. -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le­

mentos roscados au tofijadores, según la  reivin dicación  4 , 

caracterizados por la  fase  de a p lic a r  una capa imprimado­

ra delgada de una resina ablandable por calor y muy adhe—

10 rente a la  zona elegida del sujetador, antes de depositar 

sobre e l  miaño e l chorro de p artícu las de resin a .

9 . -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados antofijadores según la  reivin dicación  6, 

caracterizados por la  fa se  de a p lica r  una capa imprimado-

1$ ra  delgada de una; resin a ablandable por ca lo r y  muy adhe- 

rente a la  sona elegida del sujetador, antes de depositar 

sobre òste e l  chorro de p artícu las de resinan

10.  -  Perfeccionamientos en l a  fabricación  dé e le ­

mentos roscados au tofijadores, constituidos por un su jéta -

20 dor provisto de una masa de p lá stico  adherida a una zona 

elegid a de la  su p erficie  f ile te a d a  del sujetador; caracte­

rizados porque la  masa de p lá stico  se dispone de manera 

que su su p erficie  expuesta se extiende en una curva con­

vexa sustancialmente continua desde un borde longitudinal

25 de la  masa a l  borde longitudinal opuesto, extendiéndose e l  

p lá stic o  depositado más en una dirección  c irc u la r  junto a 

las  crestas de los f i l e t e s  que en los v a lle s  o depresiones.

11.  -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados autofijadores, según la  reivin d icación  10,
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caracterizados por disponer una capa de imprimación de 

resina entre la  su p erficie  file te a d a  y la  masa de p lá s t i-  

co y por hacer esta  masa de espesor decreciente junto a 

los bordes, de modo que la s  su p erfio ies forman a lo  su- 

5 mo un pequeHo ángulo con la s  caras file te a d a s  del suje­

tador en esos bordes.

12 . -  Perfeccionamientos en la  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijad o res, según la  reivin dicación

11, caracterizados porque e l  espesor máximo de la  masa 

10 de p lá stico  es sustancialmente equidistante de ambos bordes

13. -  Perfeccionamientos en l a  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijadores, según l a  reivin d icación  12, 

caracterizados porque la  masa de p lá stico  es enteriza y 

continua, y presenta canales redondeados cóncavos y  espa-

15 ciados en sentido a x il  por encima de los v a lle s  entre los 

f i l e t e s ,  y lomos convexos por encima de la s  crestas de 

los f i l e t e s .

14. -  Perfeccionamientos en l a  fabricación  de e le ­

mentos roscados au tofijadores, según la  reivin d icación  13,

20 caracterizados porque e l  espesor ra d ia l de l a  masa de plás­

t ic o , desde la  su p erfic ie  file te a d a  dél sujetador hasta 

l a  su p erficie  expuesta de dicha masa, es menor en lo s  lo ­

mos que en los canales.

15 . — Perfeccionamientos en l a  fabricación  de e le -  

25 mentos roscados, au tofijadores.

E sta memoria consta de veintiuna páginas, e s c r i­

tas por una so la  ca ra .
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