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Este invenbo se refiere a dispositivos de fija-|
cidn de tornillos fileteados 'y mis en porticular a disposi
tivos de fijacidn de tornillos -fileteados adaptados para
formar por laminacidén una superficie fileteada interiormen
5 te en un orificio o taladro.

Hasta el presente se han propuesto muchos-dispo= -
sitivos para formar una superficie fileteada inbteriormente
en un orificio o taladro, pero estos dispositivos no han -
dado resultados totalmente satisfactorios. Algunos de los

10 | dispositivos més en uso para formar superficies fileteadas

interiormente son los diversos machos de roscar, y los 1lld
|
]

mados btornillos aubo-roscantes, los cuales se hacen corrien

I

!

temente con diversas formas de extremos de entrada o pilo=
to en punta, para facilitar la colocacidn en posicidn y la
- 15 |alineacién de estos tornillos.

Los juegos de machos de roscar sSon engorrosos
en su uso y'reqqieren una cuidadosa alineacién_del macho
que entré, la formacidn de la suberﬁicie fileteada interior
mente haciendo girar el macho dentro del orificio, la reti

;20 ' rada del macho y luego el montaje del sujetador de torni--
. |1llo fileteado en el orificio roscado. Heéésariamente, este

procedimiento exige una inversidn considerable de valioso

tiempo de produccidn, debido a los complicados procedimien

tos que implica y, por consiguiente, los orificios filetea

25 | dos producidos de esta manera son sumamente costosos, es~§
pecialmente en aplicaciones para produccidn a gran veloci
dad.

Los tornillos aubto-~roscantes, aunque son de
instalacidén més rdpida, han sido de uso comercial limita-

30| do en aplicaciones de precisidn, debido a la falta de fia
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bilidad de la superficie roscada formada por este tipo de

i
|
|
! fornillo y debido ademfs a que la calidad de la superfic

I
1
i
i
ie
1
i

| R . .
ide rosca producida por estos tornillos ha sido tal que ha

|
lexcluido su uso en aplicaciones de sujecibén de precisidn.

[= SO

5 ! Ademas, muchos de estos tornilles auto-roscantes requiere

para su instalacidén un par de torsidn excesivamente grand%
¥, por consiguiente, son dificiles de instalar.
IEn consccuencia, un objeto del presente inven-

to e3 proporcionar un tornillo de laminacidn de filetes que

i
10 produce un fileteado interno, formado por laminacidn, de
i

égran calidad.
' Otro objeto de este invento es proporclonar un
tornillo de formacibén de filetes por laminacidn que tiene
un par de btorsidn de instalacibdn menor que el correspondie?

15 |te a los dispositivos de formacidn de filetes existentes.

s todavia otro objeto del presente invento pr

1o

porcionar un tornillo de formacidn de filebtes por lamina--
cidn que es de aubo-alineacidn dentro de un orificio o tala
dro, facilitando asi su uso como Gbtil para formar filectes
20 linternos por laminacidn.

Todavia otro objeto del presente invento es
préporcionar un sujetador de tornillo fileteado que nuede
formar por laminacidn su rosca coincidente interna en un
orificio y que es de auboretencidén dentro de la superficie
25 linterna fileteada por laminacidn, después de haber sido -
instalado el tornillo.

Todavia otro objeto del prescnte invento es

proporcionar un tornillo de formacidén de filetes por lami-

nacidén que proporciona un fileteado del tipo de par de tor

30|sidn de frenado dominante para engranar con la parte de fil
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leteado principal del tornillo de formacién de filetes por
laminacidn. '

De acuerdo con una realizacidn del presente in<
vento, se prepara un elemento sujetador fileteado, tal co+
mo uh tornillo con un extremo piloto adaptado para entrar
en un orificio o taladro no fileteado. Espaciados degde -~
el extremo del extremo piloto hay'un primer par de salieg
tes de forma de leva dismetralmente opusstos los cuales,
al ser hecho girar el miembro sujetador fileteado en un -
orificio, se aplican a la superficie interna de iavpared
que define el orificio y penetran en la superficie de la
pared para iniciar la formacidn de la superficie filetea-
da interiormente. lspaciados desde ese primer par de sa—-
lientes de forma de leva, con un espactiamiento igual al pa
80 de rosca de la superficie filéeteada a laminar, hay un
segundo par de salientes de forma de leva diametralmente
opuestos, 1lo0s cuﬁles gse aplican sucesivamente al rayado en
1a'sgperfici§_de la pared inciado por el primer par de sa-
lientes de fofma de leva, y que completan la expansibén ra-
dial hacia fuera del material al ser hecho girar el elemen
to sujetador en el orificio, para former asi por laminaéién
la superficie fileteada interiormente en el orificio.

Otros objetos y ventajas del presente invento
se pondrén de manifiesto de la descripcibn que sigue, con-
siderada juntamente con los dibujos que se acompailan, en
los cuales:

Ia fig. 1 es una vista en alzado de un borni-
1lo de formacién de filetes por laminacidn preparado de -
acuerdo con el presente invento;

La Fig. 2 es una vista en alzado, a escala am-
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pliada, del extremo de formacidén de filetes del tornlllo,g
1
ILa Fig. 5 es una vista por un extremo del tor-g

nillo de¢ formacidn de filetes por laminacidnj

!

La Fig. 4 es una vista en corte parcial tomadai

5 {por la linca 4-4 de la Fig. 2, en que se ilustra la prlmeﬁ
l

ira superficie de formacibén de filetes por laminacidn; %

i

Las Figs. 5, 6 y 7 son vistas parciales en corﬁ

‘te tomadas por las lineas 5-5, 6-6 y 7~7 de la Fig. 2, res

| 1
ipectivamente; !
i i
10 ¢ La TMig. § es una vista en corte parcial formada

l

,por la linca 8-8 de la Fig. 2, en que se ilustra otra uuper
‘flCle de formacidn de filetes por laminacién; ;
Las Figs. 9, 10 y 11 son vistas parciales en c%g
te tomadas por las lineas 9-9, 10-10 y 11-11 de la Fig.2, |
|
!

f

- 15 irespectivamente;
‘ h
i La Fig. 12 es una vista similar a la de la FigJ
2, en que se ilustra el lado opuesto del tornillo de forma

cibn de filetes por laminacidn;

3

!

Ia Fig. 13 es une vista parcial en corte tomada
20 ipor la linca 13-1% de la Fig. 12, en que se ilustra otra
superficie de formacidn de filetes por laminacidn;

Las Pigs. 14, 15 yhl6 son vistas parciales en
corte tomadas por las lineas 14-14, 15-15 y 16-16 de la -
Fig., 12, respectivemente;

25 Ia Fig. 17 es una vista similar a la de la ¥Fig.
A i2, en que se ilustra una realizacidn alternativa; y

La Fig. 18 es una vista similar a la de las -
Figs, 2 y 17 en que se ilustra otra realizacidn.

Con referencia a los dibujos, y en particular

30 (a la Fig, 1, se ha ilustrado en ella un niembro sujebtador
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lestén truncados y el tornillo 20 se selecciona para un tamg

gonal de resalto 22, una parte de vistago 24 fileteada co-
mo en 26 y un extremo piloto 28. Aungue el tornillo 20 se
ha representado con una cabeza exagonal de resalbto, debe

entenderse que puede usarse~cualQuier otiro tipo de cabeza
de accionamiento, tal como una cabeza hueca o similar. Ex-

tendiéndose radialmente hacia fuera desde el extremo pilo-

lientes 30 y 32 de forma de leva adaptados para aplicapgeV

a la pared de un orificio o taladro no fileteado (no repre

sentado) pars formar por laminacién una superficie filetea
da interna en el mismo.
Aungue el tornillo 20 se ha ilustrado filetea-

do a todo lo largo del vésbago 24, debe enbtenderse que pue

de proveerse un -tornillo con una parte de vistago parcial-
mnente ho fileteada, es decir, un tornillo de resalto, en
que la parte de vastago no fileteada tenga un didmetro -
igual o mayor al difdmetro mayor de los filetes 26.

' . Como .se ve més claramente en la Fig. 2, la par

te piloto 28 tiene dos filetes piloto iniciales 34 y 36 que

fio de orificio particular tal que el dilmetro en los file~
tes truncados 34 y 36 sea ligeramente inferior al del ori-
ficio en el cual ha de ser situado el sujetador 20 de tor-
nillo de formacién de filetes por laminacidn, para facili-.
tar con ello la colocacidn del sujetador 20 de formacidn
de filetes por laminacidn en el orificio o taladro on el
cuel se han de former los filebtes. El didmetro de menor

medida de la parte piloto 28 permite‘la facil colocacibn

del sujetador de tornillo 20 en el mismo, incluso con un

379947
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;éngulo de inclinacidn respecto al eje del taladro. Una ve%
!

:colocado el miembro sujetador en un $aladro no fileteado,i

se hace girar en el mismo haciendo gue el primer saliente

. {
%30 de forma de leva se¢ aplique a la superficie de pared nq

' fileteada del taladro. ' |

{ {
3 Ta superficie 30 de forma de leva esti alinea- |

'do. en general a lo largo de la mamo de los filetes a ser
|

;1aminados y se eleva desde un punto 33 de aplicacidn ini~ |

|
icial al taladro, el cual esti cn el mismo dilmetro que lo%

Efiletes piloto 34 y 36, hasta un saliente méximo en 40. E%

'saliente 30 estd formado sobre un arco de la circunferen~
cia del extremo piloto generalmente a lo largo de un &ngu-
lo incluido comprendido entre 702 y 1502, A modo de ilus-

tracidén, se ha representado el saliente 30 con un dngulo
D!

incluido de 902 que secleva en un &ngulo incluido de 452 de
desplazamicnto desde el punto 38 hasta una extensidn mz'loci--‘i
ma en 40 y baja de nuevo durante los siguientes 452 de 4n-
gulo incluido de desplazamiento, de nuevo al mismo didme=--
tro que el de los filetes piloto en 42. '

La superficie 30 de forma de leva comprende en
genéral un saliente de forma elipbica en planta, que estd
inclinado hacia fuera desde una parte de base mls gruesa
para converger y formar una superficie 44 de formacidn de
filetes por laminacién dispuesta linealmente. La superfi-
cie 44 estd adapbada para hacer conbacto con y rayar a la
superficie de pared del ﬁaladro u orificio en el cual se
hace girar el tornillo éO de formacidn dg filetes por la=-
minacidén. Aunque la aplicacién inicial entre la superficie
44 v la pared del taladro es a lo largo de un contacto pun
tual-lineal, a medida que se¢ hace girar gradualmente el =~
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|45 del saliente 30 de forma de leva. Al aumentar la super-

tornillo 20, de modo que el saliente 30 de forma de leva
se aplique gradualmente a la pared del taladro, el Area del

conbacto aumenta para incluir mis de los lados inclinados

ficie de aplicacidn es desplazado més material de la pareq.

Como se ve en las Figs. 4-7, puesto que i?é su;
perficies de formacibn de filetes por laminacidn 44 y 45 si
guen la elevacidn y la bajada del saliente 30 de forma de
leva, aumenta'gradualmente la extensidn de sus salientes -
desde el punto 53 hasta un saliente méximo en 40, y luego
disminuye la extensidén de sus salientes de nuevo hasta el
punto 42. '

Aunque es suficiente una de tales superficies

t

inicidles de forma de leva 30 para el fin de iniciar un fi
lete formado por laminacidn en un taladro u orificio, se

ha comprobado que es preferible que haya una segunda deAté

i
les superficies 30a diametralmente opuesta a la primera su
perficie. Por consiguiente, en la realizacidén aqul descri-

ta, a medida que se hace girar el tornillo 20 dentro de un

orificio no fileteado la primera aplicacidn con el orifi-
cio serd la de la superficie 30 de forma de leva y, despuds
de girado el tornillo 1802, se aplicard anflogamente la se~

gunda superficie 30a al orificio y segulrd en la huella in

1=

ciada por las superficies 44 y 45 de formacidn de filetes
de la primera superficie 30 de forma de leva. Las superfi-
cles de aplicacién a la paréd 44, 44a, 45 y 45a desplazan
elésticamente el material de la pared, debido a la gplica-

¢ibn gradual de las superficies de formacidn de filetes po

H

laninacidn, resultante de la elevacidn y la bajada de las

superficies de forma de leva 30 y 30a. Asi, despuds de un

379947
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: desplazamiento méximo inicial del material de le superfi-,
i i
'cie de la pared, iniciado por la altura de la cresta del

t

! saliente de forma de leva, hay una relajacidn parcial eléé

tica del material desplazado,de modo que cl desplazgmient%
(final es menor que el de la altura de cresta méxima. ;
: Los salientes 30 y 50a de forma de leva ayu-

dan a alinear axiclmente el bGornillo 20, de modo que el -~

:mismo sea coaxial con el orificio en el cual se sitfa.Pue

' to que las superficies iniciales de aplicacidn 44 y 44a

s
f
* |
|

icle de la pared del orificio, y la parte piloto 23 tiene un
i |
didmetro mayor que es menor que el didmebtro del orificio,j

§

1

el tornillo 20 puede pivotar eficazmente alrededor de lask
superiicies de contacto 44 y 44a, permitiendo que el tor-
nillo 20 sea alineado axialmente 'si inicialmente fue colni
: !

cado en el orificio no alineado axialmente. Adicionalmen- |

te, los salientes 20 y 30z de forma de leva inician la for
macidn de los filetes por rayado de la superficie de la pa-
red y forman parcislmente por laminacidn la superficie de
los filetes, por desplazamiento del material que forma la
pared del orificio.

A medida que el tornillo se va,.aplicando gra-

dualmente dentro del taladro, el siguienbte saliente 32 de

forma de leva, que ecti orientado de un modo similar a lo
largo de la mano de los filetes a ser formados y cspacia—
do desde el saliente 30 de forma de leva a una distancia

igual al paso de los filetes, se aplica a la superficie

interna del orificio y sigue a lo largo de la huella rayayr
da. formade .por los salientes 30 y 30a en el mismo. Como s

aprecia mejor en las IFigs. 8-11, el saliente 32 de forma

e e
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to una elevacidn de 602 hasta el saliente méximo y una baja

- iy el paso de los filetes laminados por la superficie 32 de

de leva se eleva’desde el difmetro piloto en 50 hasta una
exbensidn méxima en 52 y baja de nuevo al didmetro piloto :

en 54 a través de un 4dngulo incluido de 1209 . Hay por btan

da de nuevo de 602 hasta el difmetro piloto. De igual mane
ra, en la cresta de esa superficie de forma de leva hgy fop
mada una superficie 56 de formacidén de filebtes por lamina~
cién lineal, y esa superficie de formacidén de filetes por

laminacibn 56 es similarmente coexbtensiva con la direccidn

y el paso de los filetes a laminar. EL mayor &ngulo inclui

do de los salientes 32 de forma de leva permite una aplica;
cibén mls graduval con la superficie de la pared, para Tacili

tar la deformacidn pléstica de la superficie.

Preferiblemente se provee también otra superfi
cie 32a de forma de leva (véase la Fig. 12) dianetralmente

opuesta a la superficie 32 y coextensiva con la direccidn

forma de leva. La superficie 32a de forma de leva, similar
a las superficies 30 y 30a de forma de leva, se cleva des-!
de el difmetro piloto 50a hasta una altura mixima de cres-

ta en 52a y baja de nuevo al didmetro piloto en 54 en una

AR

dngulo incluido de 902 de desplazamientog incluye wna super
ficie 56g de formacidén de filetes por laminacidn (véanse -
las Figs. 14-16) la cual, a la alture méxima de cresta, es
té sdbredimensionada con respecto a la profundidad del pie
de los filetes inbternos a laminar. Puecsto que el saliente
méximo de la supeificie 52a de forma de leva estd limera-
mente sobredimensionado con respecto al didmetro mayor de
los filetes en el tornillo en 26, acomoda el relajamiento |

eléstico del material de parcd desplazado y proporciona una

379947
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|
| aplicacién final de miro libre entre los Tiletes 26 del

!
i
|

' tornillo y la superficie interma fileteada por laminacidn

Bsto permite el apriete del tormillo hasta su par de aprie
s

' te mixino recomendado, pues no hay pérdida de la fuerza deé

apricte debido a la friccidn entre lo superficie fileteada
i
1

del tornillo y la superficie filetcada interiormente, que
corrientemente se produce con obtros tornillos de formacidn
i
de filetes. Esto es cierto dado que ecos btornillos de for-
|

macién dc filetes de la técnica anterior, que ubtilizan lo%

‘filetes en el cuerpo principal del tornillo para formar lg
i i
isuperficie fileteada interiormente, tienen una resistencia

3
1

i
;de friccidn constante entre el tornillo y el miembro coin-

'
H

icidente fileteado interiormente, la cual puede llegar a

,

iocasionar una pérdida de hasta el 50% de la precarga, medi

;do en par de torsidm. '

Como se ha ilustrado en la Fig. 14, la cresta

52a del saliente 32a de forma de leva incluye una superfi-

cie inclinada adicional 58, la cual proporciona una super-

ficie de apoyo ligeramente engrosada para desplazarse en
la huella rayada formada por los salientes de forma de leva

30, 30a y 32. Esta superficic de apoyo ligeramente enpgro-

sade efectlia el desplazamiento final del material de la ra
red para formar la holgura final del pie de rosca, de modg
que el grueso de cresbto de los filetes 26 en el vastago
del tornillo 20 ajuste holgadamente en el mismo.

Sc ha comprobado que dos pares de salientes de
forma de leva diametralmente opuestos son eficaces para la
mayor parte de las aplicaciones de formacidn de filetes
por laminacibn. Ho obstante, puede apreciarse que on el

presente invento se pueden utilizar mis o menos de los cug

379947
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tro salientes descritos aqul, y que los salienbes no es ne

cesario que estén diametralmente opuestos entre si, en tag
%o que sean coextensivos con la direccibén y el paso de los
filetes a laminar. Por consiguiente, el presente invento -
prevé el uso de un mayor nimero de salientes de forma de
leva, los cuales pueden estar espaciados arbitrariamente
alrededor del véstago del tornillo 20. ‘

El exbtremo del vastago 24 puede incluir btambién
una huella 31 de forma. acopada, la cual constibuye un ner-
vio de corte anular de borde delgado %3 (vednse las figs.
52 vy 3) alrededor de la periféria del extremo 29. B nervig
de corte 35 proporciona una superficie de punzonado de me-
tal, de modo que puede usarse el tornillo 20 como un punzén
para metal el cual pucde ser obligado a penetrar en naterial
de lémina maciza para punzonar un orificio.en el mismo.Una
vez que el tornillo ha formado su propio orificio, los sa-
lientes de forma !de leva 30, 30a, §2ly 32a forman luego -
por lamipacién una superficie de fileteado inbterno, de la
misma manera'que se ha descrito anteriormente. Por consi-
guiente, puede usarse el tornillo 20 para formar su propid
orificio en un material de lémina, asi como una superficie
fileteada interiormente en el mismo.

In las Figs. 17 y 18 se ilustran configuracio-
nes alternativas para el extremo de formaciép de filetes
por laminacién.del tornillo 20. Como se ha ilustrado en la
Fig. 14, el tornillo 20° tiene un extremo piloto 28" con
los salientes apropiados de formacidn de filetes por la-
minacidén 30" y 32 sobre el mismo, para formar por lamina

¢ibén los filetes en el taladro. Lq ausencia de la parte

de filete piloto truncado en el exbtremo piloto 28° propox:

-12 -
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ciona una caracteristica de autorebtencidn que hace difi-

Ceil quitar el tornille 20° del orificio una vez gue ha sié
%do inztalado, pues el didmetro del extremo piloto 28° es .

;mayor que el didmetro minimo de la superficie fileteada f
5 |interiormente formada. 1

! ;
i En la Fig. 18 se ha ilustrado todavia otra rea
‘ 5
I’_ ’

lizacidn 20”7 que tienc sobre la misma salientes 30"y 32

gde forma de leva para formacidn de filebtes y que incluye

%un acabado exterior moleteado 60 en las partes de filete
10 ipiloto truncado 3477 y 36”7, BL tornillo 20’ que tiene uﬁa
%configuracién de parte piloto como la ilustreda en la Fig&
?18, se usa, por ejemnlo, nara former una superficie filetcé
;
1&& interiormente en un orificio que tenga una superficie ~

‘de pored pintada. Asi, al ser hecho girar el tornillo 2077

’ 15 |dentro del orificio o taladro pintado, la cara 60 moleteca-

‘da quita la pintura de la superficie de la pared, facili--

tando la formacidén de la superficie fileteada interiormen~

te formada por laminacidn. Alternabtivamente, el tornillo

)
H
:

20”7 puede también ser usado para escariar o dimensionar
,‘éb un orificio previamente taladrado antes de formar por la-
~ minacibén una superficic fileteada en el mismo.

El tornillo 20 de formacidn de filetes del pre-

sente invento forma una superlficie fileteada interiormente

|por una accidn de leva iniciada por la elevacidn y la baja

i

da de las superficies de apoyo sobre los respecltivos sa--—

™
!

lientes de forma de leva 30, 30z, 32 y 72a. Puesto que du~-

rante la formacidn por laminacidn del fileteado hay una pri
mera superficie de aplicacidn que aumenta gradualmente y %

luego una superficie de aplicacidn que disminuye gradual-

30 ,mente, el efecto es ¢l de disminuir la resistencia al giro

|
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del tornlllo denzro del orlflcio. ba resistencis al glrogv
0 par de torS1on ‘de instalacién es ucnSLblemente menor oué
el par de torsidén de instalacidn requerido para instalar

los dispositivos de formacidn de filetes de la técnica an

5 terior, tales como los tornillos de aubo-roscado y simila-

res. Por consiguiente, pueden producirse superficies fileT
teadas internas formadas por 1aminacién con una faoilidadf
considérablemente mayor y 8in necesidad de Obiles adicio—
nales.

10 ] Ademis, las superficies de forma de leva 30 ¥
30a que se aplican primeramente, actlan como levas alisa-
doras que ayudan al avance del tornillo 20 en el orificilo

gsin requerir la aplicacidn de una fuerza de empuje. Lo en-

trada del tornillo en un orificio es simplemente consecuen

15 | cia de la fuerza de rotacidn ejercida sobre el tornillo. -

S Las levas alisadoras 30 y 30a actian ademés co+

mo miembros de alineacidn inicial, los cuales absorben au-r
tomdticamente cudlquier desalineacidn inicial del tornille
20 en el orificio. Puesto que la aplicacién de cada una de
20 !las superficies de forﬁacién de filebtes es gradual, debi-
," do a la elevacibén gradual de los salientes de forma de le
- va, el material metdlico de la pared del taladro es des-

plazado elésticamente y, por consiguiente, es formado por

laminacidn para obtener una configuracibén de filetes li-

25 { sos y sin rebabas; superior a las configuraciones de file-
tes formados por corte, por ejemplo mediante machos de -
roscar. Ademds, puesto que la operacidn de formacidn de fi-
letes por laminacidn es el resultado de una deformacidn -
parcialmente eldstice, hay un relajamiento parcial del ma

30| terial de pared deformado, después de haber sido hecho gi:
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frar a través del orificio el Ultimo saliente 32a de forma
l 1

'filetes del tornille 20 pasa & través del orificio, hay ;

de leva. Por tanto, una vez que el extremo de formacidn de

. una resistencia al giro del exbtremo de formacidn de file-;

' tes por laminacibn del tornillo 20 para sacarlo del orifi
| ;
icio fileteado. Ista resistencia se traduce en una caracte,

|

i
1
1

'
ristica de autoretencidn, de modo que el tornillo 20 no |

puede ser retirado inadvertidamente del orificio filetea-

"do. Por consiguiente, para sacar el tornillo 20 de auto~

rroscado desde un orificio en el cual haya sido instalado,

es necegsario aplicar un par de btorsibén que puede llegar a!

ser hasta del 257 del par de torsidén de instalacidn.

Como alternatbiva pava proporcionar superficie?
de formacibn de filetes por laminacidn que dan por rcsulté
do una aplicacidn de giro libre entre los filetes 26 y lo%
;filetes internos laminados, puede seleccionarse la exten-|

sibén de los salicntes de las superficies de forma de levai

- - . . |
: 30 y 52 para proporcionar un par de torsidén o resistencia:

dominante controlado entre los filetes 26 ¥ los filetes i%—
~ ternos formados por laminecidn. Asi, la extensién de los -
salientes de las superficies de forma de leva 30 y 32 de-
termina la relacidn entre los filetes 26 del tormillo y

la superficie fileteada formada por laminacidn por cl ex-

tremo de formacidn de fLilebes por laminacidn. Por consi=-
rulente, si se seleccionan los salienbes de modo que sean’
Jjustamente algo sobredimensionados con respecto al didme-
tro mayor de los filetes 26, entonces, después de ser la-
minados los filetes la relajacidén eléstica de la superfi-

cie de la pared del taladro seré suficiente para propor-

cionar un ligero ajuste de apriete con la parte fileteads

379947
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26 y, por comsigulente, para proporcionar uns resistencia
o par de torsidén dominante que se oponga a las fuerzas ejer-
cidas inadvertidamente en sentido de desenroscar, usualmen

+e agociadas con los efectos de las vibraciones.

REIVINDICACIONES

10
Log puntos de invencién propia y nueva que se

presentan pare que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los si-
guientest

15 l.~ Un dispositivo de fijacidn de tornillo de
laminacién de filetes que comprende: un vdstago, incluyen-
do dicho vdstago una superficie fileteada exteriormente
en al menos uns perte del mismo y un extremo piloto, -
incluyendo dicho extremo piloto una superficie de aplica-

20 cibn en un orificio que tiene un didmetro menor que el del
orificio en el cual han de formarse los filetes de rosecsa,
facilitando asl la entrada de dicho extremo piloto en di-
cho orificio; una pluralidad de salientes de laminacidn
de filetes enterizos con y que se extienden radialmente

25 hacia fuera desde dicho extremo piloto, teniendo dichos
salientes forma de leva y teniendo una extensidn que aumen
ta progregivamente y decrece luego de modo que dichos sa-
lientes se elevan a partir de dicho didmetro piloto hasta

une extensién médxima y bajan de nuevo desde diche extensidén

379947
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2.~ Un dispositivo segin la reivindicacién 1,
en el cual dicha pluralidad de salientes en forma de leva
estdn espaciados alrededor de dicho extremo piloto sien-
do cada saliente en forma de leva coexfengive con la di-
reccidén y paso de logs filestes a laminar.

3.~ Un dispositivo segin la reivindicacién 1,
en el cual cada uno de dichos salientes en forma de leva
comprende un miembro de forma, en general eliptica, ente-
rizo con y que se extiende desde dicho vdstago e inclinado
generalmente desde una parte de base ancha para converger
a lo largo de uma trayectoria lineal gue estd inclinada
con respecto al eje geomébtrico del tornillo de mode que
coincida con la direccidn de los filetes a roscar y sepa-
radas unos de otros a una distencia igual a un miltiplo
entero del paso de log filetes a laminar.

4.~ Un dispositivo segin la reivindicacién 3,
en el cual hay, al menos, dos pares de salientes en for-
ma de leva teniendo cada par un saliente colocado diame-
tralmente opuesto al otro, & cada lado de dicho védstago.

5.~ Un dispositivo segin la reivindicecién 4,
en el cual cada uno de dichos pares de sglientes en for-
me de leva egtdn separados entre si en una distancia
igual a un miltiplo entero del paso de los filetes a la-
minar.

6.~ Un dispositivo seguin la reivindicaciédn 3,
en el cual dichos salientes en forma de levg se extien=-
den hacia fuera de dicho vdstago a lo largo de un arco de
la circunferencia del vdstago, dentro dghn dngulo incluf-
do en la gama de TO? a 1502,

7o~ Un digpositivo segin la reivindicacidén 6,

- 379947
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en el cual, al menos, uno de dichos salientes en forma
de leva fiene un dngulo incluldo de gproximademente 902 y
en el cual la citade extensién de dicho saliente se ele-
va desde dicho didmetro piloto hasta una extensidn méximg
en ugfngulo incluido de aproximadamente 452 y baja de nue-
vo a dicho didmetro piloto desde dicha extensiéﬁ méximeg
en un dngulo incluido de aproximadamente 452,

8.~ Un dispositivo segin la reivindicacién 6,
en el cual, al menos uno de dichos salientes en forma de
leva, tiene un dngulo incluido de aproximadsmente 1202 y
en el cual la citada exitensién de dicho saliente se eleva
desde dicho didmetro piloto haste una extensién médxima en
un dngulo inclufdo de aproximadamente 602 y baja de nuevo
a dicho diémefro piloto desde dicha extensidn mdxima en un
dngulo incluido de aproximademente 602.

9.~ Un dispositivo segin la reivindicacién 8, en
el cual dicho primer saliente en forma de leva tiene una
superficie de laminacidén de filetes a lo largo de su parte
media que comprende, en seccidn transversal, primeros la-
dos inclinados en forme convergente que se elevan desde la
parte de base de dicho saliente y que terminen antes de en-
contrarse y lados inclinados, continuos con dicho primer
lado, que convergen a lo largo de una lines para definir
dicha trayectoria lineal.

10.~ Un dispositivo segin la reivindicacidén 3, en
el cual dicho extremo piloto incluye una pluralidad de
miembros de filetes piloto, que comprenden miembros de
filete truncados y en el cual dichos salientes en forma

de leve se extienden desde dichos miembros de filetes pi-

loto truncados. 37 9 9 é! ‘]
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1l.- Un dispositivo seglin la reivindicacién 10,
en el cual a2l menos uno de dichos filetes piloto incluye
une, superficie exterior rugosa en é1 para aplicarse, a
friccibn, a la superficie de pared de un taladro en el cue

5 han de formerse filetes pera rascer asi dicha superficie

de pared y eliminar cualquier superficie de recubrimiento
de le migma.

12.~ Un dispositivo seglin la reivindicacién 3, en
el cual dicho extremo piloto comprende un miembro que

10 se aplica a un orificio cilindrico gue tiene un didmetro
mayor que el didmetro de pie de la parte fileteada de di-
cho dispositivo de fijacién para impedir asi la retirada
de dicho digpogitivo de fijacidn, de tornillo, una vez que
éste ha sido roscado en un ofifioio.

15 13.~ Un dispositivo segin cualquiera de las reivin-
dicacioncs precedentes, que incluye ademds ung cabeza de
accionamiento y en el gue los salientes de laminacién de
filetes mencionados estdn separados del extremo de dicho
véatago alejado de dicha cabeza.

20 l4.= Un digpositivo de fijacidn de tornillo de lami-
nacién de filetes que comprende: vdstago, incluyendo di-
cho vdstago una superficie fileteada exteriormente, en al
menos una parte del mismo y un extremo piloto, incluyendo
dicho extremo piloto una superficie de aplicacidn con un

25 orificio que incluye ung pluralidad de salientes de lamina-~
cidén de filetes que se extienden radialmente hacia fuers
deade dicho extremo piloto, y siendo dichos salientes en
forms de leva y teniendo una extensidén que aumenta progre-
givamente y que &isminuye luego, de modo que dichos salien

30 tes se elevan degde dicho extremo piloto hagta una extensidén

379947
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médxima y bajan de nuevo desde dicha extensién méxima o
dicho extremo piloto, y en el cual el grado de dicha
extensidén méxima se elige para proporcionar un ajuste
predeterminado entre dicha parte fileteada del védstago
v la superficie laminada de filetes internos. ‘

15.- Un dispositivo seglin la reivindicaéién 14,
en el cual dicha extensién mdxima estd sobredimensio-
nada con respecto al didmetro mayor de log filetes en di-
cha parte fileteada del védstago para laminar una superfi-
cie interiormente roscada que puede glrar libremente en
dicha parte roscada del véstago.

16+~ Un dispositivo segln la reivindicacién 14,
en el cual dicha extensién mdxima es igual o menor que
el didmetro meyor de diche parte roscada del vdstago, para
laminar asi une superficie interiormente roscada, que tie-
ne un par controlado dominante cuandb dicha parte roscada
del vdstago se aplica giratorismente en ella.

17.— Un digpositivo seglin cualquiera de las rei-
vindicaciones 14 a 16, que comprende ademds una cabeza de
gccilonamiento.

18.~ Un dispositivo de fijacidn de tornillo de
laminacidén de filetes.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian ¥

pare log fines gue se han especificado.
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Egta lemoria consta de veintiuna hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

29 KOV, 1972
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