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a favor de
U S M CORPORATION, de nacionelidad norteamericena, con do-
micilio en 140 Pederal Street, BOSTON (Mass. EE. UU.),
por;
"Mejoras en el objeto de la patente principsl ne 348.197
por: ”PpPerfecclonamientos en la fabricacién de elementos ros-

cados.autofijadores”.

Memoria descecriptivaea.
ILa patente principal ne 348.197 concedida el 19 de
octubre de 1968, describe unos perfeccionamientos en la fabri=-
cacibn de elementos roscados autoflijadores en los que una co-

rriente de particulas finas de una resina ablandable por celor
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se proyecta contra la superficie calentada de un elemento
roscado que retiene y funde las partfculas de resina en for-
ma de una envoltura moderadora cont{nua que se extiende sua~
vemente desde el borde de la envolitura que se extiende axial-
mente, haste el borde opuesto, de manera que el espesor de
la envoltura cambie suavemente desde su espesor méximo en la
porcién medie entre los bordes longitudinales, haste un espe-
sor minimo locelizado junto a los bordes. Generalmente, el
depbsito de plédstico es tan uniforme gue no altera notable-
mente la apariencia de la rosca.

Los sujetadores autofijadores con envolitures de fi-
jacién, de acuerdo con la solicitud anteriormente registrade,
habian sido eminentemente satisfactorios én lae mayoria de
sus usos, por lo gue la invencibn alcanzb una aplicacién co-
mercigl muy amplia, sin embargo, para algunas aplicaciones
eapeciales, la fuerza requerida para apretar o aflojar los
elementos roscados de la solicitud anterior, ha resultado
ser mayor que la deseada. Debido a la variacibn en las di-
mensiones reales de los elementoé roscados de un tam&iio no-
minal dado, los esfuerzos realizados por proporcionar une de-
manda e fuerza menor para los elementos roscados, mediante
el empleo de depbsitos muy delgados de resina no produjeron

una accibn substancial contra el desplazamientos de los miem

-

brose

Es un objeto de la presente invencibn, proporcionar
un elemento roscado autofijador que lleve un depbsito de re-
gina deformable sobre su superficile roscada, y cuyo cuerpo
tiene un contorno tal que le permite proporcionar una resis-

tencia de fijacibn baje pero consistente contra el despla~

zamlento.
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A este fin, y de acuerdo con una caracteristica de
la presente invencifn, hemos proporecionado un elemento ros-
cado autofijador portador de resina sobre un &rea elegida
de la superficie roscada, en la que hay freas en las que la
resina es relativamente gruesa, separadas por areés en las
que no hay resina o solamente una delgada capa de ella.

Es un objeto adicional de la invencidn, proporcio-
nar un método simple, rdpido y de bajo costo para fabrhcar
un elemento roscado auntofijador, mediante la aplicacidn de
ﬁna resine deformable a la superficie roscada de un elemento
rogcado, de tal forme que se forme una superficie con la re-
gina depositada que dé una resistencia baja pero efectiva
contra el desplazamiento.

Con este fin, y de acuerdo con una caracteristica de
la presente invencifn, se forma un depbsito de fijacibn me-
jorado, por medio de resina, sobre un elemento roscado, me-
diante la proyeccién bajo condiciones controladas, de una
corriente de partfculas finas de resina contra una super-
ficie calentada del elemento roscado, la cual las retiene
y funde para proporcionar un cuerpo de resina fuertemente
adherido del cericter superficial deseado.

T2 invencidn serd descrita adicionaluente con refe-
rencia & log dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una perspectiva aumentada de une for-
ma de elemento sujetador roscado autofijador, de acuerdo con
la presente invencibn, y

La figura 2 es una vista transversal, a escala au-
mentada,.tomada de parte a parte de la espiga del sujeta~

dor roscados
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Ta invencidn seri descrite en lo que se refiere

a su uso“para proporcionar un cuerpo de resina autofija-
dora sobre un perno roscado, aungue debe entenderse que
también es Gtil para proporcionar un cuerpo autofijador
gobre las porciones roscadas de otros artfculos.

Un elemento roscado de tipo fijador, mositrado como
un perng =10~ (ver figuras 1 y 2), de acuerdo con la pre-
sente invencién, es portador de un depdsito -12- de resi-
na eldstica y tenaz que se puede formar in situ, sobre un
éren elegida de la superficie roscada -1l4- del sujetador,
por depdsito y fusibn de particulas finas de una resins
ablandable por calor, sobre una superfigie calentada del
sujetador -10-. TUna pelicula delgada y ablandable por ca-—
lor -16- del material fijador o de imprimacidn, se aplica
sobre el 4rea elegida entre la superficie del sujetador o
perno -1l0- y la resina depositada -12-, a fin de que ayu~
de al depbsito de las particulas de resina durante el pro-
ceso de fabricacifm, asi como para producir una adhesién
superior entre la superficie del sujetador y el depbsito
de resina.

Refiriéndonos partioularmente a la figura 2 de los
dibujos, podrd observarse que la resina -12- en las depre-
siones o zona hundida entre los filetes ~18~ de la su -
perficie rosgcada, esté dispueste en una rluralidad de mon-
ticulos o porciones de mayor espesor -20-, separadas por
zonas -22~ de la zona hundida o'depresién que no tienen
resina o en las que hay un depdsito muy delgado de la mis-
ma. Tembién hay resina -24- depositada en la superficie

de apoyo helicoidal e inclinada -26-, y las crestas o fi-
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letes -28~ de la superficie roscada. Tos depbsitos de re-
sine sobre la puperficie de apoyo y las crestas deben ser
relativamente gruesos, aunque no parece ser importante en
dichas 4reas, éue el depbsito sea continuo o discontinuo.

Las tolerancias de fabricacifn permisibles, asf co-
mo las dimensiones de las roscas internas y externas, son
determinadas por los acoplamientos de rosca para tornillo,
teniendo en cuenta que los acoplamientos con nGmeros altos
son los que tienen las tolerancias m&s pequedias, EL término
7huelgo méximo” se emplea aqul para denominar el espacio que
ﬁueda existir entre la cresta de una rosca de un elemento
roscado exteriormente, que tiene el didmetro minimo, y el
valle o depresidn de un elemento roscado interiormente, com- -
plementario, que tiene el didmetro méximo dentro: de los ran-
gos de dimensiones aceptables para el acoplamiento del ele-
mento roscado de que se trata.

Se ha encontrado gue la resistencia substancial al
desplazamiento con una demanda de fuerza gunvenientemente
baja, para el acopldmiento y desacoplamiento, puede obtener-
se cuando el espesor radial de los monticulos ~20- de resi-
na en las depresiones -18-, es de aproximademente un 75% &
certe del 1504 del”huelgo miximo”, dando a este término la
significacion antes dicha. Ia resistencis a la friceién 1i-
berada principalmente para dar la deseads accidn de fijacidn
es la ejercida entre los monticulos de resina -20- de las
zonas hundidas o depresiones ~18-, y las superficies de la
rogea en las crestas y porciones adyacentes de las superfi-
cies de apoyo de las roscas correspondientes. ILas crestas
y porciones adyaventes deforman los monticulos de resina

-20-, y la resina desplazada es empujada hscia las areas
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~22~ que tienen una pelicula de resina muy delgada, o que

no tienen resine, entre los monticulos -20-., Ia accidn es
efectiva atin cuando el huelgo entre un par dado de roscas
correspondientes sea el ”méximo”, debido a que los monticu-
log -20- de espesof radial adecﬁado, necesariamente se extien
den sobre las porciones adyacentes de la superficie de apoyo-
-26~, y el huelgo entre las superficies de apoyo de los ele-
mentos roscados correspondientes es bastante menor que el
huelgo entre las crestas y las porciones hindidas o depresio-
nes de los elementos roscados correspondientes, lo cual ase-
gure el acoplamiento de fijacidn al deformarse la resina. Se
obtiene una accidén fijadora con poca fuerza, pero consisten~
te, dado que en cada caso, independientemente de las dimen—
siones reales de los elementos roscados acoplados, los mon-
ticulos de resina -20~ de las zonas hundidas o depresiones
-18- ge deformarén rédpidamente ‘hasta el grado de darles une
accidn fijadora baja pero efectiva y consistentes

' Resumiento brevemente, las etapas del proceso de de-
positar la resina sobre las superficies de las roscas, impli-
ca suépender wn sujetador roscado en un transportador que lo
mueve primero, hasta un dispositivo t2l como un rociador o
cepillo que aplica una capa.fijado:a o de imprimacidén del ma~
terial ablandeble por calor, el cual puede ser wn material
permanentemente termoplistico o ablandable temporalmente me~
diente calor, el cual se solidifics posteriormente. Ia capa
de imprimacibn se seca y el sujetador se lleve & una estacidn
de calentamiento de preferencia una unidad de campo de alta
frecuencia. Mientras se encuentran calientes, los sujetado-

res se llevan & una estacidn en la que las particulas finas
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de la resina ablandable por calor se aplican & la super-
ficie roscada, de preferencia en forma de una corriente
de particulag suspendidas en un chorro de gas tal como
aire. DLas particulas son captadaes y retenidas sobre lg
superficie caliente y fundidas hasta formar una masa
coherente por el calor sensible de los sujetadores. Pos--
teriomente, los sujetadores son enfriados y la resine de~
positada forms un cuerpo ccherente, tenaz y elistico.

La cape de imprimacibn proporciona la ventaja especial de
que se ablanda por la etapa de celentemiento, con lo cual,
ayude a captar y retener las particulas de la corrients,
y ademés, dicha capa de imprimacién mejora la resisten-
cia de la unibn, manteniendo la resine depositada sobre
el sujetador.

En el sujetador roscado autofijador de la presen~
té invencién, la nueva conformacibén de la resina deposi-
tada, & saber, en forma de montfculos espaciados -20- de
resina, en las zonas hundides o depresiones ~18- de las
roscas, con espacios -22~ entre los monticulos, relativa-
mente dekgados o libres de resine, se asegura mediante
controles especieles, ©Esto es, hasta aquil se ha consi-
derado importante proporcionar un recubrimiento Iliso ¥y
continuo de resina, poniendo en préectica procedimientos
y controles para asegurar tal reoubrimiento.

Las condiciones implicitas para asegurar tales

recubrimientos consistieron en una velocidad conirolada

de paso del sujetador caliente & través de la corriente
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de part{culas y une velocided de flujo del gas y de la
alimentacibn de particulas de resina, efectivo para dar
este recubrimiento lisoe

Hasta ahora se ha encontrado que el depbsito con
una accibn fijadora baja pero efectija de la presente in-
vencién, se puede formar reduciendo la velocidad de sumi-
nistro de las particulas de resina a la corriente, & un
valor comprendido aproximademente entre un 5% y cerca
del 504 de la velocidad de alimentacibn de las particulas
de resina, empleado para formar un recubrimiento uniforme.
En forma deseada, la velocidad del flujo de gas fambién
debe reducirse de entre aproximadamente un 5 al 20% por
debajo de los valores empleados en la formacibn de recu-
brimientos lisos para un tamafio dado de sujetador rosca-—
do. Aungue no se ha comprendido totalmente la razbn de
por qué estos cambios producen el deseado nueve depbsito
fijador de resina, parece que una velocldad més baja de
alimentacibén de partfculas de resina favorece la acumu~
lecidn de resins en zonas en las que y& se ha recibido
ung clerta cantidad de resina, produciendo la acumula -
cibn de la misma en los monticulos espmoiados ~20-. Asi
mismo, la velocidad reducida del flujo de gas en la co ~-
rriente de particulas, tiene una menor tendencia a hacer
que las particulas de resina sean distrivuidas uniforme-
mente sobre la superficie del suje tador roscado -10-.

La aceibn fijadore de la resina depositads varia

con la cantidad de resina aplicada, En general, mientras
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una cantided suficiente de resina deberd ser aplicada, & fin
de que los monticulos -20- tengen un espesor radial de apro-
ximadamente un 75 al 150% del ”huelgo méximo”, la cantidad
total de resina depositada serk menor que 1amcantmdad nece~-
saria para formar un depbsito en la zona hundida o depresién
~-18- de espesor igual a2l huelgo méximo.

El siguiente ejemplo se da como una posible ayude
para comprender la invencibn, debiendo entenderse que ésta
no se encuentra limitada & los materiales, condiciones o
procedimientos expuestos en dicho Ejemplo.

Se colocaron tornillos -28~ UNF-34A de 6,350 mm. con
el fin de probar la torsibn, de modo gque sus porciones de
cabeza descensarén sobre dos bandas movibles estrechamente
espaciadas que se extienden horizontalmente, y con las por-
ciones roscadas extendidas hacia abajo entre las bandas, &
fin de dejar expuestas las porciones que iban a ser recu -
bieftas. Primeramente, los tornillos se transportaron has-
ta un 'dispositivo rociador que depositd una capa delgada
de una solucién fijadora o cepa de imprimacidn sobre las por-
ciones expuestas de los tornillos, sobre las cuales se iban
a formar los depbsitos de resina. Ia caepe de imprimacidn
consistib en una solucibn al 10% de sblidos en alcohol, de
un nylon soluble en alcohol y una resina epoxi (Epon 828)
con une proporcibn de s6lidos de 90:10 partes en peso. El
meterial depositado sobre los tornillos se dejb secar, de —
jendo una primere caps muy delgade y substancialmente conti-.
nua. Entonces, los tornillos se transportaron en la inme-
diacibén de una bobina de campo de alta frecuencia que opera-

ba a una frecuencia de 450 ke¢. con una fuente de potencia
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con una capacidad de 2 kw. Al pasar a través del campo, la
temperatura de los tornillos alcanzb certa de los 3162(.
Directamente después, y mientras afin estaban calientes, los
tornilos se llevaron por les bandag a través de una corrien-
te dirigide lseralmente, de resina poliamidica pulverizada
(¥ylon 11). EL polvo tuvo una distribucidn dertamaﬁos de
las part{fculas, de tel forma, que menos del 2% fué retenido
sobre un tamiz del Num. 70, wn 90% fué retenido por un temiz
del NGm. 140, y aproximademente un 5% pasé a través de un ta-
niz Nim. 325. Ia capa fijadora, ablandable por calor, apli-
cada & la superficie de los tornillos, captd y retuvo las
particulas pulverizades, y éstas se fundieron debido al ca-
lor de los tornillos, formando un depGSitb de resina firme-
mente adheridos El &rea sobre la que la resina fué deposi-
tade, fué de aproximademente 3,2 mm, de longitud axisl, ex-
tendiéndose sobre 1202 de circunferencia. Al enfriarse, se
probd la torsibén de 10s tornillos, empleando ura tuerce (la-
se 3, revestida de cadmio, y sigulendo los procedimientos
desoritos en la Solicitud Militer MIL-F-18240¢

En el anterior procedimiento de revestimiento, se
£ij6 primero los controles para proporclonar un depdsito li-
go y continuo de resina. Empleando une boguilla pars diri-
gir la corriente de par{ioulas pulverizadas con una extensidn
perpendicular al eje del tornillo de 3,2 mm., y una extensidn
en 1la direccibn del trayecto del tornille de 25,4 mm. se encon
tréfqp; con un suministro de aire de 0,424 n’ a 0,509 n de
aire por hora, y un suministro de resina de 7 a 8 gramos por
minuto, se obtuvo una envoliura dé resina lisa y continua.

Para producir un &ep6sitq de resina autofijador de
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acuerdo con la presente invencifn, se redujo el suministro

de resina & 4,5 gr. por minuto para el primer depbsito fi-

jador, obteniéndose un espesor radial de 0,25 mme. en los mon-

ticulos de las zonas hundidas o depresiones de las Tosces de

los tornilloge

Se preparb una segunda serie de tornillos, en la que

el suministro de resina fué reducido a un gramo por minuto,

y el suministro de aire fué disminuido a 0,368 n a 0,396 n’

PoT hora.

Se prepard una tercera serie de tornillos, en la que

el suministro de resina fué reducido z medio gramo por minu-

to, y el suministro de aire se mantuvo a 0,%68 w & 0,396 m3»

por horée

Los.resultados en términos de torsifén, de las diver-

gas series de tornillos, empleando tuercas de Clase 3A, que

proporcionaron un huelgo méximo de 0,3% mm., se mencionan en

le siguiente table;

Envoltura mj de
completa Aire/Min.
7-8 gremos  0,424-0,509 m
41/8 »  0,481-0,509 m°
1 graﬁo 0,368-0,396 m’
1/2 7 0,368-0,396 n°

mentos roscados autofijadores”, que sobre una parte de su

de Adicibn:

X 0

Par torsibn Par torsibn
[+ %8 gerle
N&s de 19,60 M4s de 7,28
11, 2-18, 4'8 4,76"5, 6

3,36~7,28 2,80~4,48
i A
s e ]

Se reivindica como objeto del presente Certificado

l.~ Mejoras en el objeto de la patente principal ne

348.197, por ”perfeccionamientos en la fabricacifn de ele -

L



porcibn roscada, tienen un depbsito de resina caracteri-
zadas por el hecho de que la resina adheride se dispone

en forme de montfeculos espaciados en los valles o depre-
giones, entre los filetes de rosocea del elemento roscado,

5 a fin de que los espacios existentes entre los montfculos
de una depresibn dada, queden libres de la resina o tengan
un espesor radisl menor de resina gque los monticulos; el
espesor radial de los montficulos de resina es de al menos
un 75% del huelgo méximo del acoplamiento roscado que tie-

10 ne que ser fijado.

2.~ Mejoras en el objeto de la patente principal,
ségﬂn la reivindicacibn 1, caracterizadas por el hecho de
que el espesor radial de los nontfculos de resine es de
aproximadamente un 75% a 150% del huelgo méximo del aco=

15 plemiento roscado gque tiene que ser fijados

3.~ Mejoras en el objeto de 1la patente principal
gegln las reivindicaciones 1 y 2; segfin las cuales se apli-
ca une capa de imprimacifn sobre un &rea elegida del suje~
tador; se calients el mismo y se aplice particulas finas

20 de una resina ablandable por calor, por una corriente ga-

seosa, sobre el érea cubierta y caliente del sujetador,

caracterizadas por el hecho de que la velocidad de sumi-
nigtro de las particulas de resing & la corriente gaseosa
es de aproximadamente un 5% al 504 de la velocidad de ali-
mentacidn de las particulas de resins empleadas pera for-
mer un recubrimiento uniforme de resina a fin de que ésita
sea depositada y se adhiera al 4rea elegid'a s del sujeta-
dor en forma de monticulos espaciados entre las depresio-

nes de la rosca, con espacios entre los monticulos; dichos
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espacios quedan libres de resina, o tienen un depbsito

de resine con espesor radial menor gque el espesor radial
de los nontfculos.

4.~ Mejoras en el objeto de la patente principal
geglin las reivindicaciones 1 a 3, caracterizadas por el
hecho de que la resina se deposita de modo que tengd un
espesor radial en los monticulos de aproxim damente un 75%
a 150% del huelgo méximo del acoplamiento roscado que tie-
ne que ser tratadoe

5.~ Mejoras segin las reivindicaciones 1 a 4, ca~-
racterizades por el hecho de que la cantidad total de re-
sina apliceda a los monticulos de una depresifn dada, una
vez distribuide pera tener un espesor uniforme, tendré un
espesor menor que el hueigo méximo del acoplamiento ros-
cado que tiene gue ser tratado.

6.~ Mejoras segfin las reivindicaciones 1 a 5, cea-
racterizadas por el hecho de que la capa de resina de im-
primacidén se aplica previamente a8l depbsito de la resina
que forma los monticulos fijadores.

Te— Mejaras en el objeto de la patente principal
ne 348,197, por: ”Perfeccionamientos en la fahricacibn de
elementos roscados autofijadores”.

Esta menoria consta de tfece péginas escritas por

sola cara.
BARCELONA, 30 de Abril ge 1970.
Be A /
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