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de una Patente de Invencidn a nombre de:
LONG-LOK FASTENERS CORPORATION, una cor-
poracifn del Estado de Deleware, de nacig
nalidad estadounidense, domiciliada en
10630 Chester Road, Cincinnati, Ohio
45215, (USA); por: "PROCEDIMIENTO PARA LA
FABRICACION DE SUJETADORES DE TORNILLO AU

TOBLOQUEANTES DEL TIPO DE PARCHE",

. ooo'o-uocOUODDUDDO....no.Qo

La patente de Villo 3.093.177 ensefa que un parche
para accidn autobloqueante se puede formar sohre un perno por
las siguientes operaciones: desengrasando tel perno en un bafo
de Alcali caliente; calentando el perno a 246%C; aplicando un
grénulo de resina termopléstica, tal como nylon, al perno ca-
lentado bajo una presibn de 7 kg/cmz; enfriando el perno a
177¢C mientras que el pléstico se encuentra bajo presibn; re-
tirando la presifn y dejando luego que el perno se enfrie a
la temperatura ambiente.

La patente de Preziosi ndmero 3.294,139 enseffa tam-

bién que se puede proveer a un sujetador roscado con un parche



10

15

20

25

hecho de material termopléstico, tal como nylon. La resina texr
mopléstica es aplicada al sujetador en forms de polvo y luego
el sujetador es calentado de modo suficiente para hacer fundir
la resina,

Una desventaja de los sujetadores roscados del tipo
de parche de Preziosi estriba en la dificultad de obtener un
estrecho control sobre el espesor del parche y, por lo tanto,
en una serie dada de produccifén de los sujetadores, los parches
varian ampliamente en cuanto a sus espesores. Este hecho puede
ser comprobado seleccionando un cierto ndmero de pernos de par-
che de la técnica anterior, cuyas roscas de tornillo exterio-
res estn en un margen mls estrecho de dimensiones y atorni-
114ndo los pernos en tuercas que tienen roscas de tornillo in-
teriores que también se encuentran en un estrecho margen de di-
mensiones., Habiendo sido eliminadas sustancialmente de esta ma-
nera las variaciones en las dimensiones de las roscas de torni~
llo ajustadas, las variaciones en los pares de separacibn a lo
largo de ciclos repetidos deberan ser provocadas por variacidn
en el espesor de los parches de pléstico y se en&uentra que
los pares de separacidn varian en un amplio margens

Ambos procedimientos de la técnica anterior para for-
mar parches sobre sujetadores requiere una cuidadosa prepara-
cifn de las superficies metdlicas de los sujetadores con el
fin de asegurar una unibn eficaz del pléstico, y desde lueéo,
dichas operaciones de preparacifn aumantan el costo de produc-
cibn, En la memoria descriptive de Preziosi el metal es prime-

ro limpiado sumergifndolo en una solucién &cida y subsiguiente-
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mente el sujetador es precalentado para eliminar la humedad.

En la memoria descriptiva de Villo, un perno es sometido a un
lavado preliminar con flcali y si'el perno ha de ser chapedo
con cadmio despus de que se aplique el parche, el perno no
sdlo debe ser tratado con &lcali caliente sino que tambifn debe
ser decapado, enjuagado, limpiado electroliticahente, enjuaga-
do de nuevo y finalmente secado antes de que se aplique el par
che, Evidentemente, estas operaciones adicionales aumentan
grandemente el costo de los pernos de parche que est&n chapa-
das con cadmio.

Dado que ambas memorias descriptivas de la técnica
anterior requieren que el sujetador sea limpiado antes de que
se aplique el material pléstico, podrié?pprecer que es econd-
mico desengrasar y/o limpiar de otro modo de antemano grandes
cantidades de los sujetadores., S5in embargo, desafortunadamen-
te, los sujetadores previamente limpiados son altamente vulne-
rables a la corrosidn de modo que el almacenamiento y la mani-
pulacifn de les sujetadores previamente limpiados antes de
aplicar los parches de pléstico dan como resultado un deterio-
ro de las superficies metédlicas a las que ha de ser unido el
material pléstico,

Dtra caracteristica de ambas memorias descriptivas de
la técnica anterior consiste en que el parche de pléstico debe
ser relativamente grueso para poder producir una aceptable re-
sistencia de par, y para este fin, ambas patentes de la t&cnica
anterior describen el material de parche como extendiéndose des-

de la raiz de la rosca de tornillo hasta sustancialmente més
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alls de la cresta, estando completamente sumergida la cresta,
Por lo tanto, la accifn de bloqueo se logra haciendo que una
rosca de tornillo complementaria ajustada penetre de modo re-
lativamente profunda en el parche paras desarrollar un éreg
extensa de contacto por presién entre metal y pléstico para
lograr una adecuada resistencia de friccifn a la accibn de
aflojamiento entre las dos rosces de tornillo. Dicha dréstica
deformacién del parche de pléstico reduce la capacidad de sujeta-
dor para ser utilizado de modo repetide sin disminucifn excesi-
va en el par de separacidn.

La patente de Duffy 3.498,352 describe la formacibn
de un parche de plfstico, formado & partir de una poliamida o
de un poliéster, sobre un sujetador roscado. El parche es formg
do aplicando primero un adhesivo a la zona de sujetador sobre
la que se ha de formar el parche. Después de esto, el sujetador
es calentado y se extiende plfstico en forma de polvo sobre el
adhesivo para formar el parche deseado, La principal desventaja
de este método consiste en que requiere la utilizacifn de una
capa de adhesiva intermedia con los costos més elevados y la
dificultad de aplicacibn consiguientes.

De modo amplio, este invento comprende la formacidn
de parches hechos de resinas de poliéster especificas sobre
sujetadores roscados tales como pernos y tuercas. Las resinas
de poliéster empleadss aqui son actualmente, de modo preferi-
ble, poliésteres termoplésticos, aunque se pueden emplear po-
lifsteres termoendurecibles, Entre los poliésteres termpplés-
ticos, es preferible emplear los poli(ftalatos de alcohileno)

en los cuales el resto alcohileno tiene de 2 & 10 &tomos de
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carbono,

Los poliésteres termoplésticos que se utilizan aqui
y que pueden ser configurados en peliculas o liminas, tales
como los poli(ftalatos de alcohileno), son aplicados en for-
ma de tira, por ejemplo sobre un perno, calentando primero
el perno a una temperatura suficiente para fundir el poliés~
ter termopléstice (pere insuficiente para destompenerlo)

cuando éste Gltimo es colocado encima de €1 y, después de es-

to, colocande la pelicula de poliéster termopléstico sobre

el perno con la .ayuda de presibn de configuracibn activa. La
pelicula es colocada de este modo a través de al menos una de
las roscas del perno de modo que el calor procedenfe del perno
funda la pelicula de poliéster haciendo que ésta se configure
en segmentos generalmente individuales y sustancialmente simila
res entre las crestas de rosca. La pelicula fundida es dejada
estar en la posicidn indicada a través de las roscas del per-
no durante un tiempo predeterminado con el fin de permitir que
el material pléstico fluya dentro de los fondos de los valles
de la rosca del tornillo después de que éste sea enfriado con
rapidez, por ejemplo en agua, El parche resultante se adhie-
re tenazmpente al perno'y tiene un aspecto generalmente trans-
parente con muchas pequefias burbujas encerradas dentro de £1.
Las resinas de polifsteres termpplésticos que no
pueden ser configuradas en pelfculas o que sblo pueden ser
configuradas a esta forma con gran dificultad o con grandes
gastos, pueden ser aplicadas a pernos calentados en forma de
polvo de manera que el polve funda sobre el perno para confi-

gurar el parche deseado, después de lo cual el material fundido
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es enfriado con rapidez. Utilicese el poliéster termopléstico
bien sea en forma de pelicula bien sea en forma de polvo, de
cualquiera de los modas éste puede ser precalentado y aplica-
do en un estado fundido sobre el perno calentado,

En contraste con la utilizéciﬁn de poliésteres ter-
moplésticos péra formar el parche, las resinas de poligster
insaturado termoendurecible son afiadidas a pernos limpios,

no calentados, juntamente con un catalizador apropiado y son

dejadas curax sobre el perno. Dado que el corado implica una

reaccifn exotérmica, el parche también es enfriado r8pidamen-
te de modo preferente.

Las resinas de poliéster aqui empleadas exhiben ca-
racteristicas que hacen su utilizacibn preferible a la utili-
zacibn, por ejemplo, de poliamidas y policarbonatos. Ni las
resinas termopléstices ni las resinas termoendurecibles aqui
empleadas requieren la utilizacifn de capas de adhesivo interme-
dias para facilitar la unifn con la superficis subyacente del
sujetador roscado. Adicionalmente, tuando se utilizan polifs-
terss termoplésticos, el calentamiento de los sujetadorss ros-
cados a una temperatura suficiente para fundir el poliéster de-
sengrasa de modo eficez a los sujetadores. Por lo tanto, no se
requieren disolventes ni una operacidn de desengrasado separa-
da tal como ocurre cuando se utilizan otros materiales plés-
ticos. Los poli(ftalatos de alcohileno) preferidos exhiben
superior adherencia a la siperficie del sujetador roscado in-
cluso después de muchos ciclos de apriete y desapriete de modo

que sujetadores con dichos parches pueden ser utilizados de
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nuevo muchas veces sin pfrdida significativa de eficacia, Ade-
més, aparentemente debido a ls presencia de diminutas burbu-
jas en los poli(ftalatos de alcohilens), les parches formados
a partir de este material exhiben buena elasticidad que es
eficaz para eliminar el resbalamiento de superficies de suje~
tador roscado, una con relacibn a la otra, debido a vibra-
ciones; es decir, se mejora la accifn de blogueo., Dicha elas-
ticidad ayuda también a cerrar herméticamente superficies de
sujetadores roscados machos y hembras unas contra otras inclu-
so después de que los s&jatadores hayan sido utilizados de
nuevo muchas veces,

Los métodos de este invento incluyen la formacibn de
parches de polifster sobre sujetedores roscados, incluyendo
tanto sujestadores machos como sujetadares hembras tales como
pernos y tuercas, respectivamente, Un método implica de modo
amplio la formacifn de parches de poliésteres termoplésticos
sobre sujetadores roscados que son calentados a una temperatura
suficiente para hacer fundir el material termopléstico antes
de que £ste Oltimo sea aplicado sobre ellos. E1 otro método
incluye ampliamente eplicar resina de polifster termoendureci-
ble, con catalizadores apropiados, sohre un sujetador no ca-
lentado, desengrasado, con el fin de formar de este modo el
poliéster termoendurecida "in situ®,

Los poliésteres termopldsticos que son {itiles aqui
son preferiblemente aquellos que son orientables por calenta-
miento y enfriamiento, Es decir, es preferible que la resina

de paliéster sea orientable, por ejemplo por estirado, mientras
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que &sta en estado fundida, y que sea capaz de ser mantenida
en el estado orientado manteniéndola a una temperatura por
debajo de su temperatura de fusifin. Los ensayos indican que
se obtiene una superior unifn entre el parche y el sujetador
roscado cuando el material de parche es orientado antes de la
utilizacibn,

Aunque comp material para parche se puede utilizar
una variedad de resinas de poliésteres termoplésticas, actual-
mente se prefiere emplear los poli(ftalatos de alcohileno)
que tienen la fifmula general £D - (EHZ)X -0 - g - Ar - 8_7n,
en que x es un nlmero entero de 2 a 10, n es un nimero entero

de una magnitud suficiente para producir un pego molecular

de al menos aproximadamente 10,000, y Ar es -(0 >- ] g 0}~

Dichos poli{ftalatos de alcohileno) incluyen los poli(tereftala-
tos de alcohileno) y poli(isoftalatos de alcohileno), Estos poli
(ftalatos de alcohileno) proporcionan una excepcional adheren=
cia a las superficies de los sujetadores roscados y producen
un menor porcentaje de reduccifn en el par de separacifn, por
ejemplo, después de 15 ciclos, gue psrches comparables a base
de poliamidas y policarbenatos. Dentro de esta familis, se pre-
fiere actualmente emplear poli(tereftalato de etileno) a causa
de su bajo costo y su asequibilidad - particularmente su ase-
quibilidad en forma de pelicula.

Otras resinas de poliésteres termoplésticos que se
pueden emplear como material para parche incluyen las siguien-

tes poli(ftalatos de alcohileno aliciclico-alcohileno) qus
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tienen la f6rmula general

- Q R
£0 - (CH,) - AL - (CHy) - C - Ar - C_#, teles como poli
(tereftalato de 1,4-ciclohexanodicarbonile); poliésteres
formados de la copolimerizacifn de un arildiol y un dcido

dicarboxflico alifftico y que tienen la fbrmula general

0
A0 - Ar - D = E(GHZ)X-C_?n tales como poli(adipato de 1,4~
fenileno); poliésteres formados de la copolimerizacibn de
un diarildicl y un &cido arildicarbexilico y que tienen la
férmula general £ 0 - Ar = A - Ar - 0 - g - Ar - g_?n, tales
como poli 2,2-propano-bis-(4-isoftaslato-co-tereftalato de feni-
lo) (50/50); alcohil-acil polifsteres, tales como poli(&steres
glicblicos) que tienen la férmula general £0 - (CH2)x - g_?ﬂ
y arilacilpoliésteres, tales como poli(éster-1,4-benzoico),
que tienmen la férmuls general £ 0 - Ar - C_?n. En cada una
de las férmula general precedentes, x es un nlmero entero de

2 8 10, Ar = —- ] _@- y derivados de estos sus-

tituidos por alcohilo y por haldgeno, Al = radical aliciclico,

), 0 6 S0.. Tam-

tal como l,dnciclohéxanc, y A = CHZ’ C(CH 2

3’2’
bién, n es un nlmero entero de tsl modo que el pesoc molecu-
lar sea al menos de 10,000,

Polifsteres endurecibles (tiles incluyen polifsteres
insaturados tales como los formados por la polimerizacifn de
ftalate de dialilo o de ftalsto de di-iscalilo con estirens,
El monfmero insaturado es curado utilizando catalizadores pro-
ductores de raaicaies libres, bien conocides, tales como los

perbxidos orgénicos, por ejemplo metiletilceton-perbxido

(MEC -~ perfxido).
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Los métodos empleados para aplicar los poliésteres
arriba descritos sobre un sujetador roscado serfn descritos
ahora de modo més especifico. En primer lugar, con respecto
a la formacifin de un parche a partir de una resina de poliés-
ter termopléstico, el sujetador roscado es calentado a una
temperatura suficiente para fundir la resina de poliéster
cuando esta (ltima es aplicada sobre el sujetador. Sin embar-
go, la temperatura del sujetador roscado es mantenida por de-
bajo de una temperatura que descompondria o carbonizaria la
resina de polifster cuando ge disponga scbre 8sta, Preferible~-
mente, el sujetador roscado es calentado a una temperatura por

encima de la temperatura de fusifin del poliéster de tal modo
que la totalidad de la resina de poliéster funda con relativa
rapidez con el fin de facilitar la formacién de un parche sus-
tancialmenie uniforme de un e xtremo a otro- Usualments, el suje-
tador roscado es calsntado a una temperatura de aproximadamente
1108C por encima de la tempescatura de fusidn de la resina de
poliéster. Antes de calentar el sujetador roscado, éste puede
ser desengrasado con un disolvente apropiado tal como tetra-
cloruro de carbono y/o puede ser tratado con cherro de grénu-
los utilizando, por ejemplo, allmina en forma de polvo. Sin
embargo, estas operaciones no son necesarias, aunque se obtie-
ne algin acrecentamiento o mejora, dado que a la temperatura

8 la que es calentado el sujetador (generalmente de 371 a
4542C) es generalmente suficiente para desengrasar téfmicaman-

te el sujetador roscado.

Una vez que el sujetador roscado es llevado a la
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temperatura deseada, el polifster termopléstico es aplicado so-
bre el sujetador de ﬁanera que se extiende longitudinalmente
a través de una pluralidad de roscas. Esto se puede lograr
aplicando el poliéster en forma de pelicula, polve o incluso
liquida sobre el sujetador roscado, Si el poliéster es apli-
cado sn forma de pelicula, tal como se prefiare actualmente,
es aplicado de tal modo a las roscas de un sujetador con la
ayuda de una presifin de configuracifn activa, Esta Gltima con-
figura generalmente la pelficula 8 la curvatura del sujetador
roscado y aplica una cierta presifin sobre la pelicula para
obligarla a entrar en contacto de transferencia de calor con
las roscas sustancialmente por toda su longitud, El resultado
de utilizar presién de configuracién de trabajo es de que la
pelicula es aplicada en el lugar deseado sobre el sujetador,
es orientada en la direccibn deseada, y funde de manera sustan
cialmente uniforme por toda su longitud sin que, por ejemplo,
sus bordes se abarquillen hacia dentro., En contraste con ello,
sin presitn de configuracidn activa, el parche usualmente no
es alineado tal como se desea a lo largo del sujetador rosca-
do y una cantidad desproporcionada del poliéster funde dentro
del centro del parche debido al abarquillamiento hacia dentre
de sus bordes.,

Si el poliéster termopléistico es aplicado al sujeta-
dor roscado en forma de polvo o en forma liquida, se pueden em-
plear medios éprnpiados para gobernar al flujo del poligster
sobre el sujetador. Por ejemplo, se puede montar un disposi=-

tivo dosificador sobre un tubo alimentador similar al de un
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cuentagotas de anillo que tenga un extremo de salida mbvil
con respecto al sujetador (por ejemplo, haciendo pasar el
sujetador sobre una cinta transportadora hasta el extremo
del tubo), El dispositivo dosificador puede ser gobernado
para hacer comenzar y detener el movimiento del mlvo o del
flufdo de poliéster a través del tubo alimentador de modo
que éste sea depositado en 1la cantidad desesada y en el lu-
gar deseado sobre el sujetador roscado.

La cantidad o espesor del material de poliéster de-
positado sobre el sujetador roscado es principalmente una
cuestidn a seleccionar con aumento del par de instalacidn y
el par de separacibn segin aumenta el espesor del parche,

Si el parche es demasiado grueso con relacifn a la distancia
disponible entre los miembros roscados maches y hembras, el
espesor eBn exceso es simplemente eliminado por 8l miembro
hembra cuando éste Gltimo es roscado sobre el miembro macha.
El material de parche remanente continla actuando de modo
eficaz. En la préctica, el espesor del parche dependerd del
tamefio de los sujetadores roscados y, particularmente, de
las tolerancias entre los sujetadores machos y hembras,

Tal como se ha indicado anteriormente, se prefiere
emplear los poliésteres termopl&sticos en forma de pelicula.
Esto es debido a que el espesor del parche resultante puede
ser controlado con mayor facilidad cuando el poligster esté
en formade pelicula. Los ensayos acerca del par han demostra—
do que las dimensiones del parche son altamente reproducibles

cuando se utiliza una peliculs , en comparacifin con la utili-
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zacifn de otras formas tales como la de polvo, La utilizacibn
de este (ltimo da como resultado frecuentemente perfiles de
espesores sustancialmente diferentes a lo largo de la anchura
del parche, de un parche a otro.

Después de que el material de polifster termoplésti-
co ha sido afladido al sujetador roscado calentado, aquel funde
y penstra dentro de los valles entre las roscas y tiende a
fluir alrededor de la circunferencia del sujetador. En un cier-
to momento, debe ser enfriado por debajo de su punto de fu-
sidn con el fin de conservér el espesor de parche requerido,
tal como es bien sabi&o- Hasta ahdra, el tiempo requerido an-
tes de efectuar el enfriamiento del parche y del sujetador ha
sido determinado pragméticamente-por el espesor del parchede
modo que el enfriamiento tiene lugar para conservar un espesor
deseado de parche. En contraste con ello, sin embargo, se ha
descubierto ahora que, con respecto a los poli(ftalatos de al-
cohileno), ilustrados por el poli(tereftalato de etilena), es
obligatoria una etapa de enfriasmiente brusco.

Después de aplicacifin sobre el sujetador roscado, el
poli(tereftalato de etileno) es dejado permanecer en contacto
con el sujetador caliente durante un periodo especifico, des-
pués de 1o cual es enfriado con rapidez para disminuir su tem-
peratura (y la del sujetador) a una temperatura por debajo de
su temperatura de fusidn. Durante lo qﬁe seguidamente se deno-
mina un perfodo de fusién y unibn, el poli(tereftalato de etile-

no) es relativamente claro y transparente aunque estén encerra-
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das dentro de &1 muchas burbujas., Las mayores de estas burbujas
desaparecen durante sl periodo de fusibn y unifn, pero las bur-
bujas més pequefias permanecen y son encerradas de modo permanen
te en el parche por la operaci6n de enfriamiente répido.

La duracibn del periodo de Ffusibn y unién no debe
ser lo suficientemente larga pars que piera una cantidad de
calor tal que se haga que sl poli(tereftalato de etileno) ex-
perimente una transformacién fisica que se manifiesta a su vez
en un aspscto lechoso o turbio. La duracidn del periode de fu-
gifn y unidn depende por lo tanto principalmsnte del tamafio
del sujetador roscado dado que el calor perdido desde este
Gltimo depsnde principalmente de su masa y de su superficie
especifica,

Preferiblemente, el parche es enfriado de modo inme-~
diato antes de que el aspecto del estado lechoso asegure que
sustancialmente todas las burbujas mayores hayan desaparecido
y permite el tiempo requerido para el flujo del poliéster den-
tro de los valles del sujetador y alrededor de una porcibn de
la circunferencia del sujetador para producir de este modo un
parche &ptimo, Sin embargo, en la préctica, el erfriamiento ré-
pido se efect{ia usualmente algunos segundos antes de gque co-
mience a aparecer el estado lechoso con el fin de asegurar que
este O0ltimo no esté presente de modo observable; las mayores
burbujas han desaparecido usualmente del poliéster en este mo-
mento de un modo cualquiera. Para un psrno de aproximadamente
1/2 difmetro, e enfriamiento répido se efectlia en general apro-

ximadamente 30 segundos despufs de que el poliéster termoplés-
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tico sea depositado sobre el perno.

El enfriamiente répido, tal como se ha descrito, pro-
duce parches de polifster termopléstico que tienen excelente
adherencia a la superficie d €l sujetador y son elésticos de
modo que pueden ser utilizados de nuevo y de modo que pueden
cerrar herméticamente superficies roscadas ajustadas. En con-
traste con ello, si no se emplea uha operacidn de enfriamien-
to répido o si el enfriamiento ré@pido se efectliz después de que
aparezca el estado lechoso, la adherencia del parche resultan-
te al sujetador es reducida sustancialmente, Esta reduccién de
la adherencia es suficiente para hacer al parche de modo gene~
ral comercialmente inapropiado, -

Los parches de poliéster termoplésticos aqul descri-
tos pueden ser utilizados sobre sujetadores chapados con admio.
Sin embargo, para obtener resultados comercialments Gtiles, el
cadmio debe ser chapado sobre los sujstadores después de que
se haya aplicado el parche. Es decir, el parche es aplicado al
sujetador roscado desnudo, por ejemplo de amero al carhono, tel
como se describe, y despufs de esto, el cadmio es depositado por
chapado sobre el sujetador por técnicas bien conocidas. S5i, en
lugar de ello, el parche es aplicado sobre un sujetador chapa-
do con cadmin, éste Gltimo no pusde ser caslentado por encima
de aproximadamente 204:C y acomodarse todavia a las exigencias
de las normas ASTM y por lo tanto el material de parche ha
de ser calentado previamente, por ejemplo, a 427%C antes de

ser aplicado al sujetador., Ademis de la ~"dificultad adicional
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de aplicar un parche precalentado, sl parche resultante no
estd unido fuertemente al sujetador y tiene una béja resisten-
cia al cizallamiento.

En comparacifn con la aplicacifn de los polifsteres
termoplésticos, los poliésteres termoendurecibles insaturados
son aplicados en condiciones ambientes (normalmente a la tempe-
ratura ambisnte). La resina de polifster termoendurecible,
junto con un catalizador apropiado, es aplicada sobre un suje-
tador rascada, por ejemplo con un aparato suministrador de pol-
vo, La reaccifin de polimerizacifin ressultante es exotérmica de
modo que el parche puede ser gnfriado répidamente cuando la
reaccidn esté sustancialmente completa.Ss puede obtener una
cierte mejora de las propiedades del parche con una baja tempe-
ratura, por ejemplo de 37%C, de post-curado, tal como es bien
sabido en la técnica.

Las caracteristicas y ventajas del inveto pueden com=
pender a partir de las siguientes descripciones detalladas y de
los dibujos anejos.

En los dibujos, que han de ser considerados meramen-
te como ilustrativos:

La figura 1 es una vista en planta de un sujetador
roscado metflico altamente calentado que muestra una pieza en
bruto de material plfstico depositado sobre el como preparacién
para la formacifn de un parche sobre el sujetador;

lLa figura 2 es una vista en seccidn que muestra el
modo en que el sujetador metalico calentado con la pieza en

bruto de pléstico sobre &1, mostrado en la figura 1, es inmovili-
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zado por medios de sujecidn que hacen contacto con el sujeta-
dor roscado en tres puntos circunferencialmente separadaos:

La figura 3 es una seccibn a escala aumentads a lo
largo de la lfnea 3-3 de la figura 2 que muestra el modo en
que la pieza en bruto de pléstico recientemente depositada
permanece sobre la rosca del tornillo del sujetador antes de
que la transferencia de calor procedente de la rosca del tor-
nillo sobre la pieza en bruto de pl&stico haya tenida oportu-
nidad de ablandar el material de la pieza en bruto.

La figura 4 ss una vista en seccidn similar a la
figura 2 que muestra el modo en que una zapata de presibén es
aplicada de modo momenténeo sobre la pieza en bruto de plésti-
co recientemente depositada para configurar a Ja pieza en bruto
de pléstico a la curvatura transversal del sujetador roscado
y para hacer que la pieza en brute curvada sea adherida al su-
jetedor por ligera penetracién en el lado inferior de la pieza
en bruto por parte de las crestas de las roscas de tornillo
del sujetador;

La figura 5 es una vista en seccibén longitudinal a
una escala aumentada a lo largo de la linea 5-5 de la figura
4 que muestra la penetracifn inicial del material pléstico
por las crestas de las roscas del tornillo que resulta de la
presifn momenténea aplicada sobre la pieza en bruto de plés-
ticos

La figura 6 es una vista en seccifn longitudinal
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fragmentaria similar a la figura 5 con la zapata de presifn
retirada y que muestra la flecha inicial de ls pieza en bruto
de pléstico dentro de las regiones de los valles de las roscas
del tornillo;

La figura 7 es una vista en seccifn similar a la
figura 6 que muestra el resultado final del periodo de fusifn
y unibn en que el material pléstico completamente unido forma
charcos en los fondos de los valles de las roscas del tornillo;

La figura B es una vista en seccidn fragmentaria
que ilustra la primera operacidn de un método para aplicar un
parche de pléstico al lado inferior de un sujetador de torni-
llo roscado dispuesto horizontalmente, mostrando la vista sl
modo en gue una tira de pléstico es depositada inicialmente en
un bastidor relativamente frio que ha de servir como medio pa-
ra configurar la tires de pléstica a la curvatura del sujetador;

La figura 9 es una vista en seccion transversal si-
milar a la figura B que muestra un sujetador de tornillo ros-
cado altamente calentado colocado inicialmente en el bastidor
sobre la parte superior de la tira de pléstico;

La figura 10 es una seccidn transversal a escala
aumentada tomada a lo largo de la linea 10-~10 de la figura
9 que muestra la rosca del tornillec de sujetador metélico
apayéndose sobre la pieza en bruto de pléstico antes de que ten
ga lugar suficiente transferencia de calor desde el sujetador
a la pieza en bruto para fundir de modo apreciable dicha

pieza en bruto,
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La figura 11 es una vista en seccifn fransversal si-
milar que muestra el modo en que una zapata de presidn es
aplicada moment8neamente al su jetador reclinado para pro-
vocar penetracién inicial de la pieza en bruto de pléstico
por las crestas de las roscas del tornilloj;

La figura 12 es una vista en seccidn longitudinal
a una escala aumentada a lo largo de la linea 12-12 de la
figura 11 que muestra la penetracidn inicial delxmaterial
pléstico por las crestas de las roscas del tornillo que
resulta de la presién momenténea aplicada al sujetador
reclinado;

La figura 13 es una vista en seccifén transversal si-
milar a la figura ll que muestra el modo en que el sujeta-
dor calentado penetra dentro del material de la pieza en
bruto de pléstice durante el perfodo de fusidn y unidn que
sigue a la retirada de presifn desde el sujetador;

La figura 14 es una seccifn a esscala aumentada a lo
largo de la linea 14-14 & la figura 13 que muestra el modo
en que el plastico completamente fundido sobre el lado in-
ferior del sujetador reclinado se ha abarquillado hacia
arriba dentro de los valles de las roscas del tornillo so-
bre el lado inferior del sujetador al final del perfodo de
fusién y unidn;

La figura 15 es una vista en planta de un sujetador
metdlico.: de tornille roscado con un parche de pléstico so=-
bre &1, que esté hecho de polifster insaturado que es cura-

do sobre el sujetador; y
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La figura 16 es una vista en alzado lateral de un
sujetador roscado metélico dispuesto horizontalmente, que
muestra el modo en que se puede utilizar un aplicador para
depositar sobre el sujetador resina de poliéster insaturado
fluida.,

Para llevar a cabo el método de configurar un par-
che de pléstico por el método ilustrade por las figuras 1
a 7, un sujetador de tornillo rascado, par ejemplo un perno
20, mostrado en la figura 1, es calentado tal como se indi-
ca anteriormente a una temperatura que estf sustancialmente
por encima de la temperatura a la cual funde una resina de
poli(ftalato de aleohileno) y luego una pieza en bruto o
cinta 22 de los poli(ftalatos de alcohilena), con un espesor
y con una configuracidn en planta deseados, es colocada lon-
gitudinalmente con relacibn al perno sobre la porcién rosca-
da del perna,

En este ejemplo particular del procedimiento, el po-
li(ftalato de alcohileno) que se selecciona para el parche
es el "Mylar A" comercialmente asequible que funde a aproxi-
madamente 2492C, y el perno es calentado a una temperatura
que es sustancialmente superior a 2602C, El margen preferi-
do es de 371 a 454°C, El material pléstico en este caso
tiene la forma de una tira o cinta que tiene una anchura
de 6 mm y un espesor de aproximadamente 0,35 mm. Refirién-
dose a las figuras 1 y 2, la pieza en bruto de pléstico

y es una porcifn de incremento de la cinta con aproximada-
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mente 16 mm de longitud que es simplemente depositada so-
bre las roscas del tornilleo del sujetader calentado,
estando el extremo delantero de la pieza en bruto distan-
cisdo preferiblemente del extremoc delantero del tornillo
roscado del perno por al menos 2 vueltas o espiras de la
rosca del tornillo, La figura 2 muestra el modo en que

gl perno 20 es inmovilizado inicialmente por tres elemen-
tos de sujecifin 24 que agarran el perno en tres puntas
circunferencialmente distanciades.

En el breve intervalo de tiempo antes de que la tem-
peratura del pernc haya tenido tiempo para efectuar de mo-~
do apreciable al material pléstico, la pieza en bruto 22
se apoya simplemente sobre las crestas de las roscas tal
como se muestra en las figuras 2 y 3. Inmediatamente después
de que la pieza en bruto es depositada sobre la rosca de
tornillo del sujetadr, sin embargo, una zapata de presién 25,
bajo la presibn de medios de resorte apropiados 26, hace
contacto momenténeo con la pieza en bruto de pléstico 22
para el doble fin de configurar la pieza en bruto trans-
versalmente a la curvatura del perno y de aplicar suficien-
te presidn moment&nea para “adherir"™ la pieza en bruto de
pléstico al perno, La presifn de la zapata 25 contra la
pieza en bruto no es suficiente para hcer que las crestas
de las roscas del tornilleo corten la pieza en bruto en

seccilnes separadas, pero la presifn aplicada es suficiente
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para provocar una penetracibn inicial de las crestas de
las roscas de tornillo, a causa de que las crestas alta-
mente calentadas hacen fundir el lado inferior de la pie-
za en bruto de pléstico localmente a lo large de la re-
gién de cada una de las crestas. La splicacibn de presidn
con la zapata de presidn 22 puede tener una duracibn de
aproximadamente 1 segundo.

Es caracteristico de ests clase particular de ma-
teriales plésticos el hecho de que cuando el pléstico es-
t& fundido se adhiere tenazmente a una superficie met3lica
altamente calentada, Asi, cuandc la zapata de presidn 25 es
retraida de la posicién mostrada en la figura 5, la pieza en
bruto de pléstico est8 adherido al perno a causa de la pie-
za en bruto a las crestas de las roscas de tornillo y es
importante hacer observar que la adherencia es suficiente
para mantener la pisza en bruto ampliamente sdlida confi-
gurada a la seccibn transversal curva del perno después de
que se retira la zapata de presifn de modo que la transfe-
rencia de calor desde el perno a la pieza en bruto se efec-
tia de modo efectivo en los bordes longitudinales opuestﬁs
de la pieza en bruto asi como a lo largo de la linea central
longitudinal de la pieza en bruto.

Lo que se puede denominar el periodo de fusién y
unifin que comienza con la penetracifn inicial de la pieza
en bruto por la rosca de tornillo mostrada en la figura 5
continQla después de la retirada de la zapata de presién

hasta que el material pléstico de la pieza en bruto estd
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completamente fundidos Inicialmente, tal como 53 muestra en
la figura 6, la pieza en bruto ablandada se flexa o alabea
dentro de las regiones de los valles de las roscas del torni-
llo, pero cuando el material pléstico est& completamente fundi-
do forma charcos 28 sobre los fondos de los valles de las ros-
cas del tornillo, tal como se muestra en la figura 7, debida
a un fenfmeno de tensifn superficial que hace que el pléstico
fundido humedezca o moje egresivamente el metal del sujetador.
51 la zapata de presifén 22 no es aplicada a la pie-
za en bruto el comienzo del periodo de fusifn y unién, la pie-
za en bruto recientemente depositada tiende a doblarse longitu-
dinalmente de modo que la fusifn comienza en los extremos opues
tos de la pieza en bruto, Si la zapata de presifn 22 no se uti-
liza, la pieza en brutc no se acomoda inmediatamente a la cur-
vatura de seccibn transversal del perno con el resultado de
que es retardada la fusifn de la pieza en bruto a lo largo de
sus bordes lengitudinales opuestos. Cuando se omite la opera-
cién de aplicacién de presifn, la pieza en bruto no es adheri-
da al perno calentado y est8 libre para resbalar fuera de ali-
neacibn longitudinal con el perno y abarquil}arse fuera del
perno, Cuando la pieza en bruto no es adherida al perno se en-
cuentra que la curvatura longitudinal inicial de la pieza en
bruto ha provocade una distribucibn irregular del pléstico
fundido entre los valles de las roscas del tornillo, habiendo
menos pléstico fundido en los valles cerca de los extremos
opuestos de la pieza en bruto que en los valles de la regifin

central de la pieza en bruto.
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En el periodo de fusifn y unibn se pueden observar
burbujas en el pléstico fundido y al meno; algunas de estas
burbujas, vistas bajo un microscopio, resultan ser relative-
mente grandes. Al final del pericdo de fusién y de unibn, sin
embargo, desaparecen las burbujas mayores, pero un nimero re-
lativamente grande de pequefias burbujas permanecen encerradas
dentro del pléstico fundido.

El periodo de fusibn y unidén es terminado por enfria
miento brusco del sujetador calentado con el material plésti-

co situado sobre €1, y en la préctices preferida del invento

el enfriamisnto brusco se logra enfriando simplemente con rapidez

el sujetador roscade en agua.

5i se deja enfriar lentamente el perno en lugar de
afectuar el enfriamiento de modo brusco el parche resultante
es de color oscuro o blanco, el material pl8stico es relative-
mente duro y frégil, y la unién entre el pléstico y el perno
es inferior. En contraste con ells, el enfriamiento brusco del
material pléstico por enfriamiento r&pido da como resultado
un parche que es transparente o semitransparente, teniendo el
parche un grado de elasticidad deseable al que contribuyen
las pequefias burbujas encerradas, y el parche se adhiere te-
nazmente al sujetador. Se puede apreciar con facilidad que
el perfodo de fusifn y unifn no deberf ser prolongado en una
extensifin tal que permita que el pléstico se vuelva blanco

y frégil,
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En general, la dureza del periodo de fusidn y unidn
varia en proporcidn inversa con el diametro del sujetador rog
cado a causa de que sl pléstico es fundido con relativa rapi-
dez si existe una elevada proporcidn del volumen del sujeta=
dor al volumen del meterial pléstico, La duracidn requerida del
periodo de fusidn y'unidn var{a también en proporcidén inversa
con la temperatura a la que es calentado inicialmente el suje=-
tador dado que el grado de flujo de calor hacia el plastico va
rie en proporcidn inversa con la diferencia de temperaturas,

Un sujetador de pequefio diédmstro:mopuede almacenar
suficiente calor para fundir el material pléstico con toda la
rapidez que se requisra y en este casc se pusde aplicar calor
& un pequeffo sujetador para mantensrlo calentado, por sjsmplo
a una tempsratura de 316 a 3302C por la duracidn del periodo
de fusidn y unidn., Dado que un sujetador de pequefic diametro
se enfria con mucha mayor rapidez que un sujetador de diame-
tro relativamante grande, se pusds concsbir que un sujestador
de diémetro excesivamente pequefio se pueda enfriar en aire con
tanta rapidez que se haga innescesario enfriar con rapidez sl
sujetador pars evitar la formacidn de un parche frégil lecho-
80,

Se ha encontradoc que la elasticidad de dicho parche
de plastico es aumentada apreciablemente si el sujetador ros-
cado es acondicionado térmicamente en un horno despuss de qus
el sujetador es enfriade con rapidez, El acondicionamiento tér
mico después del enfriamiento rdpido se pusdes llevar a cabo,
por ejemplo, a une temperatura de 1212C - 177¢C durante un pe-

riodo de tiempo de media hora,
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Pera un cierto nimero de experimentos de ensayo, el
material laminar de Mylar ss smpled con diversos espesores, de
aproximadamaente 0,125 mm, 0,25 mwm, 0,375 mm y 0,50 mm, siendo
aplicados los parches a pernos de clase (2A) de 5/16-18 de la
mansra indicada en lag figuras 1 a 7, Se encontrd que utilizap
do una pieza en bruto con un espesor de 0,25 mm resultaria una
cantidad suficiente de material plastico en los valles de las
roscas del tornille para proporcionar un efecto autoblogueante
deseable.

En todos los ensayos el par de separacidén era mayor
que 0,79 julios en el quinceavo cicle, En un experimento de epn
sayo, piezas en brutoc de Mylar con un sspesor de aproximadamepn
te 0,25 mm fueron aplicadas a los pernos gue fueron limpiados

de antemano bien sea con tratamiento con chorro de arena bien

-sea sumergisndo los pernos sn un agente desengrasante apropiado

tal como tetracloruro de carbono. Los resultados fueron exce-
lentes pero se encontrd que los resultados eran también exce-
lentes si psrnos tomados de une reserva en el sstado engrasado
usual fueron simplemente calentados a la tempsratura deseada
sin ningln tratamiento previo de cuaslquier tipo, en que la eta
pa de calentamiento crea un recubrimiento de dxido para la adhg
rencia de la resina,

En todos los experimentos de ensayo srriba menciona-
dos, los pernos fueron dimensionados para ajustarse de modo pg
co coherents con las tuercas de sjuste, En otros experimentos
de ensayo las piezas en bruto de pléstico de aproximadamente

0,25 mm de espesor fueron aplicadas & pernos dimensionados para
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ajustarse de mode sstrecho con las tuercas de ajuste pero se
encontrd que los parches sran demasiado gruesce y que eran coxr
tados por las roscas de ajuste, Los parches fueron unidos tan
tenazmente al metal de los pernos, sin embargo, que el exceso
de pléstico fue simplemente barrideo por las tusrcas estrecha-
mente ajustadas en vez de ser completemente exfoliado desds los
pernos., Ademés de ello, el pléstico que qued§ sobre los pernos
estrechamente ajustados se sncontrd que era eficaez para uno o
dos ciclos de nueva utilizacidn,

La aplicacidn de piezas en bruto de pléstico con un
espesor de aproximadamente 0,375 mm a psrnos celentados dimen-
sionadps paras ajustarse de modo poco coherente proporcionaron
también excelsntes resultados y, eorprendentemente, la utili-
zacidn de parches cen un espessor de aproximedamentes 0,5 mm so-
bre pernos dimensionados para asjustarse de modo poco coherente
proporcifno también excelentes resultados, encontrandose los
pares de separacién despuds de 15 ciclos de nueva utilizacidn
dentro del margen de 2,825 julios a 4,520 julios.

En todos los experimentos de snsayo arriba menciona-
dos, los pernos fueron calentados a 3992:C. Sin embargo, se en
contrd que si la temperatura de un perno fus aumentada a 427%C
el aumento adicional de 278C de la temperatura sumentd de modo
obssrveble la tenacidad de la unidn del parche con el mstal
del perno.

En un grupo de perncs dimensionados para sjuste poco
coherente se emplearon piezas en bruto con un espesor de apro-

ximadamente 0,5 mm y los pernos fusron chapados con cadmio de
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la manera usual después de que se hubisron formado los parches,

No fusron necesarias operacinnes especiales para preparar a los
pernos para el proceso de chapedo. Los resultados fueron exce-
lentes, encontrandose el par de separgcién dentro del marben
de 2,8 & 4,5 julios despuds de 15 ciclos de nuava utilizacidn,
E1l hecho de gue no fuese nscesario ningln tratamiento espacial
de los pernos para preparar & los pernes para el chapado con
cadmio se encuentra en contraste con la complicada preparacidn
descrita en la patente de Villo anteriormente mencionada.

Los datos especificos acerca de cuatro ensayos dife-

rantes son los siguientses:

Muestra Par de montaje PAR DE SEPARACION (julios)
(julios)
Ciclos 1 2 3 4. 5 6 7
1 14,125 15,255 11,865 10,170 9,605 9,040 9,040 8,614
2 10,735 11,865 9,605 8,475 7,910 7,684 6,780 6,215
3 8,475 8,475 6,780 5,650 5,085 4,520 4,520 4,294
4 5,085 5,085 4,520 4,294 4,068 3,068 3,842 3,390

En los cuatro ensayos el parchs fues hecho a partir de
una pieza en bruto a base de poli(tereftalato de etilenc) de 6 mm de
anchura, 0,35 mm de espesor y 15 mm de longitud, Las cuatro mues
tras fueron sometidas todas sllas al método de ensayo des par
que se sspecifica en la norma MIL-F-18240 (ASG). Las piezas fug
ron sometidas a 15 ciclos sin inducir ningdn agarrotamiento ni

ninguna carga por traccidn.
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La muestra niimero 1 es un tornillo de cabeza hexagonal

SAE calidad 5, tamafio 1/2-20 (2A) con un acabade plano pero li-
geramente engrasado., El tornillo de cabeza tenia un dismetro
efectivo de 1,151 mm y un didmetro de la cresta tedrica de 1,23
mm, Se emplea una tusrca gruesa de acero 4.130 22-24 RC, teniep
do la tuerca un didmetro efectivo de 1,17 mm y un didmetro me-
nor de 1,125'mm. La mé&xime sepearacidn para una class de ajuste
2A/2B es de 0,28 mm y en sste caso la ssparacién radial entre
la rosca del tornille y la rosca de la tuerca es de 0,021 mm,

La muestra nimerc 2 ss un tornillo de cabeza del misg
mo cardcter que la primers muestra y del mismo tamaKo nominalr
El tornillo de cabeza tiens un didmetro efectivo de 1,151 mm y
un didmetro de la cresta tedrica de 1,23 mm, La tuerca smplea-
da con el tornillo de cabeza tiene un didmetro efectivo des 1,176
mm y un difmetro menor de 1,125 mm, siendo de 0,25 mm la sspa-
racién radial entre la rosca del tornillo de cabeza y la ros~
ca de la tuerca,

La musstre nimero 3 y la muestra ndmerc 4 son las dos
tornillos de cabeza hexagonal SAE calidad 5, El tamafio del tor-
nille de cabeza es 3/8-24 rosca UNF (2A) con un acabado plano
pero ligeramente engrassdo., En la muestra nimero 3 el didmetro
efectivo del tornillo de cabeza es de 8,55 mm y el didmetro de
la crassta tedrica es de 9,24 mm., La tusrca tiene un difmetro
efectivo de 8,715 mm y un didmetroc menor de 8,35 mm. La separa-
cién méxima para una clese de ajuste 2A/2B es de 0,0245 mm y en
sste caso la separacidn es de 0,0165 mm,

El tornillo de cehbeza de la muestra ndmero 4 tiene un
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didmetro efectivo de 8,55 mm y un didmetro de la cresta tedri-
ca de 9,24 mm, La tuerca tiene un didmetro efectivo de 8,735
mm y un didmetro menor de 8,335 mm. En este caso particular,
la separacidn entre las doe roscas de tornilloc es de 0,0185 mm,

Un método alternativo para formar un parche de pldg
tico sobrs un sujestador roscado metdlico setd ilustrado por
las figuras B a 14, Para llevar & cabo este método altsrnati-
vo una zapata de presidn para configurar ls tire de pldstico a
la configuracidn curvada del sujetador roscado tisne la forma
de un bastidor metélico 30 que tiene una cavidad longitudinal
32 que se acomoda & la curvaturs de seccion transversal de la
mitad inferior del sujetador roscado horizontal.

La primera operacidn consiste en depositar una pieza
en bruto de pléstico 34 en el fondo de la cavidad 35 tal como
se indica en la figura 8, estando sl bastidor a una temperaty
ra por debajo del punto de fusidn del pléstico. La siguiente
operacidn, que se ilustres en la figura 9, consiste en hacer
cesr un sujetador roscadeo 35, calesntado fuertemente, dentro de
la cavidad 32 sobre la pieza en bruto de pléstico 34. Inicial
mente, el sujetedor roscado calentado 35 curva la pieza en
bruto de pldstico 34 transversalmente en al menos una cierta
extensidn pero, tal como se muestra en la figura 10, sl suje~
tador roscado dsscansas inicialmente sobre la pisza en bruto de
plédstico sin penetracidn apreciasble en ella, Inmediatamente,
8in eﬁbargo, el sujetador roscado 35 es puesto bajo una pre~-
sién de duracién momenténea, por ejemplo durante un segundo,

para hacer que la pieza en bruto de pldstico se adhiera al sy
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jetador roscado por les crestas de las roscas del tornillo del
sujstador haciendo fundir al material plastico y penstrando

en este material pléstico en un grado tal como el que se indi
ca en la figura 12,

Tal como se muestra en la figura 11, la presidn mo-
mentdnea puede ser proporcionada por un miembro de presidn 36
que avanza hacia abajo contra el lado superior del sujetador
roscado reclinado bajo une presidn proporcionada por medios
de resorte 38, tal como se indica esquematicamente. Dado que
la pieza en bruto de pléstico ss en su gran parte sdlida, el
sujetador calentado 35 esté separado del fondo de la cavidad
32 por la pieza en bruto de pléstico 34 tal como se puede ver
en las figuras 11 y 12, En el curso del periodo de fusidn y
unidn subsiguiente la pieza en bruto de pldstico es fundida
completaemente para permitir que el sujetador roscado 35 pene-
tre hasta el fondo de la cavidad 32 tal como se indica en la
figura 13,

Aqui, también, el pldstico completamente fundido
buasca agresivamente los valles de las roscas del tornillo por
un fendmeno de tensidn superficial y la figura 14 muestra el
modo en que el pldstico fundido forma charcos 38 en los valles
iﬁvertidos de la rosca del tornillo. Se puede observar que la
figura 14 es sustancialmente la figura 7 con el lado superior
vuelto hacia abajo.

Hay una ligera diferencia entre la configuracidn de
seccidn transversal circunfersncial de un parche producido por

el método ilustrade por las figuras 1 & 7 y la configuracidn
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de seccidn transversal circunfersncial de un parche preducido

por sl método ilustrado por las figuras 1 a 14, ya que, en el
primer caso, la fuerza de la gravedad favorece la tendencia

del pléstico fundido & extenderse circunferencialmente por tep
sidn superficial, mientres que en 2l segundo caso la fuerza

de la gravedad se opone a la extensidn circunferencial del plas
tico fundido, Por lo tanto, un parche producido por sl segun=-
do método tiende a ser ligeramente més sstrecho que un parche
producido por el primer método y sus bordes longitudinales tiep
den a ser biselados en menor grado, Ademéds, un parche produ-
cido por el segundo método pueds ssr ligeramente mas grueso a
lo largo de le linea central longitudinal del parchs, Para al-
gunos montajes, la configuracién producida por sl segundo mé-
todo es especialmente deseable para la accién de cierre herpé
tico.

Una caracteristica del invento consiste en que la
configuracion de seccidn transversal circunferencial del par=-
che puede ser controlada entrs estos dos extramos simplemente
haciendo girar el pernc 180% en la cevidad del bastidor 32 en
un momento selsccionado an el periode de fusidn y unidn, Por
lo tanto, la fuerza de la gravedad se opondria a ia tendencia
del plastico fundido & extenderse circunferencialmente por
tensién superficial durante la primera parte del periodo de
fusidn y unidén y la fuerza de la gravedad ayudaria a la tsnden
ciz dsl pléstico fundido a extenderse circunfersncialmsnte
durante la (ltima parte del periodo de fusidén y unién.

La figura 15 muestra un parche de pléstico 40 sobre
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un tornillo de cabsza 42, el cual parche estfd hecho de un po-
liéster insaturado que es curado sohre el tornillo de cabeza,
El poliéster no curado tiene la forma de una solucidn en mong
mero de estireno combinada con un catalizador spropiado y un
agente activador apropiedo mezcledo con el poliféster no cura-
do de una manera bien conocida, La resina especifica emplea-
da es resina de laminacidn o estratificacidn Dion=150~6641
(Diamond Alkali Co) y el catalizedor especifico es perdxido de
metil-etilcetona (MEC),

Dicha mezcla ligquida puede ser aplicada a un perno
limpio o desengrasado no calentado, por medio de un aplicador
del cardcter generel de un cuentagotas tal como se indica en
la figura 16, en que la boquilla 44 de un aplicador estd mos-
trada en sl acto de depositer la mezcla de polidster 45 sobre
un tornillo de cabeza 42, La mezcla fluide viscosa penetra in
mediatamente en los vallss de la rosca del tornille y puede
llenar los valles sustancialmente hasta la misma extensidn que
se indica en la figura 7 o en algunos casos puede gumergir las
crestas de las roscas del tornillo con el material pldstico ex
tendiéndose sustancialmente por encima de las crestas. E1l tiem
po de curado puede ser de 15 a 30 minutos a la temperstura am-
biente.

Los resultades con pernos dimensionados para ajuste
poco coherente fueron excelentes, con un par de separacidn |
inicial aproximademente 6,78 julios disminuyendo hasta el magp
gen de 1,582-3,842 julios. El calentamiento de los pernos a

37¢C después del periode de curado da lugar & una ligera mejo-




10

15

20

25

ra de la unidn del pléstico al perno,

Ss ha encontrada que tanto en la aplicacién de poli
(ftalatos de alcohileno) a un sujetador roscado eomo en la
aplicacidn de un poliéster insaturado a un sujetador roscado
que ha de ser curado sobre el sujetador roscade, la incerpo-
racidn de polvo de aluminio wetdlico en el parche proporciona
excelentes resultados affadiendo un cierto grade de contacto
de metal a metal y aparentemente aumenta el par de separacién
que resiste a quince ciclos de utilizacidn rspetida. La canti-
dad del polvo de aluminio pueds ser de 5 & 40 partses por cien
partes en peso de la resina, Los mesjores resultados se obtie-
nen dentro del margen de 15 a 20 partes por cisn partes. Una
cgntidad de cincuenta o més partes en peso por cien es dsma-
siado grands y provoca que el par de separacidn disminuya ré-
pidamente hasta un valor inaceptabls. Cualquier metal apropia-
do en forma finamsnte dividide pusde ser incorporado en un
parche de pléstico pero preferiblemente se emples un metal
raelativamente blando tal como aluminio o cobre,

En la produccidn de un parche de poli(ftalato de
alcohilenoc) el polvo metdlico es incorparado en la resina an-
tes de que la resina sea transformada a la forma de lémina o
de tira., Para producir un parche por aplicacién de poliéster
insaturado & un sujetador roscadc, sl polvo mstélico ss simplg
mente incorporado en el poliéster insaturado antes de que sl
polidster insaturedo sea plicado al sujetador metalico,

La presents descripcidn con detalles especificos ds

las précticas ssleccionadas del pressnte invento sugerirdéfd di-
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versos cambios, sustitucionss y otras desviaciones de la pre-
sente descripcifn que se encuentren dentro del espiritu y al-

cance de las reivindicacionss anejas,

N 0T A

Se reivindica como nuevo y de propia invencidn,

1.~ Procedimiento para la fabricacidn de sujetado-
res de tornillo autobloqueantes del tipo de parche, caracteri
zado porque para configurar un parche de poliéstsr termoplés-
tico sobre un sujstador metdlico roscado para cooperacién de
bloqueo con una rosce de tornillo complementaria de un miembro
complementario, se establecen las operaciones de: calentar el
sujetador metalico a una temperstura sustancialmente por enci
ma del punto de fusidn del poliéstar termopldstico; aplicar
dicho poliéster termopléstico a la rosce del tornille del suje
tador calentado para hacer que dicho poliéster sn estado fun-
dido fluya 2 intimo contacto con el sujetador; y luego snfriar
bruscamente el sujetador pars convertir al polifster en un sg
lido transldcido que se adhiers tenazmente al sujetador.

2.~ Procedimiento, segln reivindicecidn 1, caracte-
rizado porque la operacidn de aplicar el poliéster al sujsta-
dor comprende: disponer una pieza en bruto sdlida del polids-
ter adyacentsmente a la rosca del tornillo de un sujetador cg
lentado; curvar la pisza en bruto lateralmente a la cuxrvatu-
ra periférica del sujestador y comprimir la pieza en bruto con-

tra el sujetador pars hacer que la rosca del tornillo del sujg

e
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tador penetre en la pisza en bruto suficientemente paxra fijar
la posicidén de la pieza en brutc con relacidn &l sujetador y
hacer que sl material de la pieza en bruto funda y fluya den=-
tro de los vaelles de la rosca del tornillo del sujetador.

3.~ Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porqus la pieza en brute esAcomprimida a lo
largo del lado superior del sujetador mientras que el sujeta-~
dor se encuentra en posicidén reclinada de modo que la fuerza
de la gravedad favorece la extensidn del polidster fundido cix
cunferencialmente con relacion al sujetador para hacer que el
parche acabado se bisele o adelgace en espesor hacia sus bor-
des longitudinales opuestos,

4 .~ Procedimiento, seglin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la pieza en bruto es colocada a lo
largo del lado inferior del sujetador para hacer que la fuer-
za ds la gravedad se oponge & la tendencia del polidster fun-
dido a extendsrse circunferencialmente con relacidn al sujeta
dor de modo que el efscto de la fusrza de la grairedad consis-
ta en tender a estrechar la anchura del parche final y en tep
der a aumentar el espesor del parche finsl a2 lo largo de su
linea central longitudinal,

5.~ Procedimiento, segln reivindicaciones anteriores,
caracterizedo porque la aplicacidn del polifster al sujeta-
dor comprende: disponer una pieza en bruto sdlida del polidg
ter adyacentemente a la rosca del tornille del sujestadox ca-
lentado; adhexir la pieza en bruto al sujstador curvando la
pieza em bruto lateralmente con relacidén a la curvatura peri=

férica del sujetador y comprimisndo la pieza en bruto curvada

e
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contra el sujetador brevemente para hacer que las crestas de
las roscas del tornillo del syptador hagan fundir el material
de la pieza en bruto localmente y penetren parcislmente a tra
vés del espesor de la pimza en bruto para hacer que la pieza

en bruto curvada se adhiera a las crestas de las roscas del
tornillo; terminar la eplicacién de presiég-mientras que la pig
za en bruto es todavia al menos parcialmente sélida y luego per
mitir que el sujetador calentado haga fundir comﬁlstamente la
pieza en bruto de pléstico paras hacer que el polifster fundi-
do penetre en los valles de las roscas del tornillo.

6.~ Procedimiento, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la pieza en bruto es adherida al la
do superior del sujetsdor mientras que el sujetador estd en pg
sicion reclinada.

7.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la pieza en bruto es adherida al lag
do inferior del sujetador mientras que el sujetador estd en pg
sicidn reclinada,

B.~ Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la pieza en bruto es adherida sl lado
inferior del sujetador mientras que el sujétador se sncuentra
en posicidn reclinada; y que incluye la operacién de hacer gi-
rar el sujetador alrededor de su eje para disponer el plésti-
co sobre el lado superior del sujetador mientras que es séli-
da una porcidn sustancial de la pieza en bruto con le cual, an
tes de la operacidn de rotacidn, la fuerza de la gravedad se

opone & la extensién del poliéster fundido de modo circunferen

e
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cial con relacion al sujetador y, después de la operacidn de xg

tacion, la fuerza de la gravedad favorece la extsnsién del po-
liéster fundido de modo circunferencial con relacidn al sujeta
dor, estando influida la configuracion final del parche por la
sincronizacidn cronoldgica ds la operacidén de rotacidn.

9.~ Procedimiento, segdn reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la operacidn de aplicar el poliéster a las
roscas del tornillo del sujetader calentado comprende: dispo-~
ner una pieza en bruto sdlida del poliéster adyacentemente a la
rosca del tornillo del sujetador calentade; configurar la pisza
en brute a la curvatura transversal del sujetador calentado;
comprimir la pieza en bruto para hacer que las crestas de las
rosces del tornilloc penetren en la pieza en bruto por toda la
anchura de la pieza en bruto con consiguiente fusidn local del
material de la pieza en bruto a loc largo de las regiones de las
crestas de las roscas dsl tornillo; y permitir que el sujata=~
dor calentado contin(e calentando la pieza en bruto de poliég
ter hasta que el poliester se funda para mojar las superficies
adyacentes de las roscas del tornilleo y forme charcos en los
valles de las roscas del tornillo.

10,- Procedimisnto, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el poliéster es un poli(ftalato de
alcohileno).

11.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el poliéster es poli(tereftalato de

etileno).

12.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-

o
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res, caracterizado porque el poliéster es aplicado al sujeta-
dor en la forma de una pieza en bruto sdlida,

13.- Procedimiento, segin reivindicacionmes anterio-
res, caracterizado porque la pieza en bruto es de poli(ftala-
to de aleohileno) en la forme de una lamina y =1 material de
la pieza en bruto ha sido estirado bajo calor para efectuar
orientacidn molecular,

14.- Procedimiento, segiin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque incluye la operacion de incorporer
particulas metélicas finemente divididas en el poliéstsr an-
tes de que éste sea configurado para formar una pieza en bruto.

15,~ Procedimiento, segdn reivindicsciones anterio-
res, caracterizadoe porque las particulas son de un metal con
una dureza dentro del margen que estd definido por el aluminio
y por el cobre,

16.~ Procedimiento, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque las particulas metdlicas comprenden
5 a 40% en peso del poliéster.

+ 17.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque las particulas metdlicas comprenden
10 a 30% en peso del poliéster,

18.~ Procedimiento, segin reivindiceciones anterio-
res, caracterizado porque el sujetador metdlico es calentado
a una temperatura superior a 3162C.

19,- Procedimiento, segln reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el sujetador metdlico es calentado & una

temperatura dentro del margen de 3712C hasts 4542C.

%
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20.~- Procedimiento, segGn reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque la operacifén de enfriamiente brusco se llg
va a cabo enfriando répidamente el sujetador calentade en agua,

2l.- Procedimiento, segln reivindicaciones anteriores,
caracterizado porgue para configurer el parche de pléstico es-
téd previsto el eliminar el tratamiento o limpieza del sujeta-
dor y asegurar la unidn del material pldstico a dste, recubrién
dolo con un material prﬁtector antes de la aplicacion del plés-~
tico, siendo el material protector del tipo que se disipa & tem
peratura elevada, prefersntements un aceite, y que se elimina
al calentar el sujetador.

22,- Procedimiento,segin reivindicaciones anteriores,
caracterizedo porque dicho material termopléstico es un poli
(ftalato de alcohileno) que tiens la fdrmula general
£0 - (CHy), =0 =C - Ar - C_?n en que x es un numero entero
de 2 a 10, n es un nimero entero de una magnitud suficiente para
producir un peso molecular de al menos 10.000, y Ar es _<:§j>. 0

23 ,~Procedimisnto, segun reivindicaciones anteriores,
caracterizade porque dicho poli(ftalato de alcohileno) es poli
(tereftalato de etileno).

24 .- Procedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque dicho poliéster termopldstico estd selec-
cionado del grupo que consiste en: poli(ftaelatos de alcohileno

aliciclico-aleohileno) que tienen la férmula general

0 0

n L

A0 - (CHy), - AL - (CHy) - C-Ar-C £ ; poliésteres forms

e
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dos de la copolimerizacién de un arildiol y un &cido dicarboxili

co alifdtico y que tienen la fdrmula general
0 0

" "
#0-Ar -0=-C = (CH2)x - C_?n ; poliésteres formados de la
copolimerizacidn de un diarildiecl y un dcido arildicarboxilice

¥y que tienen la férmula general
0 D
1] u

#0-Ar =-A=Ar=-0=C - Ar - C_?n; alcohil~acil poliésteres

que tienen la fdormula general
0

1]
£0 - (CH2)x - E_?n ; y sril-acil-poliésteres ques tienen la fédr
0

mula general {:0 - Ar - C_?n; en que x es un nimeroc sntero de
2 a l0, Ar =<C::>"6 &z::>— y derivados de éstos sustituidos
por alcohilo y haldgeno, en que Al = grupo aliciclice, A = CH,,
C(CHa)Z’ 0o SDZ; y n es un ndmero entero tal que el pesso mo-
lecular sez al menos de 10,000,

25,~ Procedimiento, ssgin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque para formar un parche de pléstico so-
bre un sujetador metdlico con rosca de tornillo para cooperas-
cidén de bloqueo con una rosca complementaria de un miembro com
plementario, se establecen las operaciones de: aMadir un cata-~
lizador a un poliéster termoendurecible fluido no curado; apli
car el poliéster no curado fluido, con el catalizador dentro
de €1, a las roscas del tornille del sujetador; y permitir que
el poliéster se cure sobre el sujetador para formar un parche
de pldstico solidificado unido sl sujetadoz.

26.~ Procedimiento, segin reivindicacionas anteriores,

o
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caracterizado porque dicho poliéster termosndurecible es uno

del grupao que consiste en ftalato de dialilo y ftalato de diisoa
lilo y el estireno estd incluido en él,

27.~ Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque incluye la operacidn de mezclar par-
ticulas metédlicas finamente divididas con el poliéster no cura-
do. |

28,.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque las particulas metdlicas finamente di
vididas ascienden a 5-40% en pesc del poliéster.

29.- Procedimiento, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizada porque las particulas metdlicas ascienden
a 10 a 30% en peso del poliéster.

30.- Procedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque las particulas metdlicas estan hechas de
un metal con una dureza dentro del margen de durezas definido
por el aluminio y por el cobre,

31.- Procedimiento, segin reivindicaciones anterio-
res, caracierizado porque para formar un sujetador roscado que
tiene caracteristicas de autobloqueo por rezdn ds un parche de
poliéster adherido a una pluralidad de roscas noc modificadas
del sujetador que comprende las opsraciones de: calsntar un su-
jetador roscado a una temperatura por encime de la temperatura
de punto de fluidez del polifster, disponer una cinta plana ds
un espesor previamente seleccionado a base del poliéster, que
tiene una longitud predeterminada y una anchura sustancialmen-

te menor que la extensién circunfersncial con relacidn a las

0
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roscas dsl sujetador; disponer dicha cinta plana del polidster
sobre el sujetador calentado en una colocacidn preselecciona-
da sobrs éste y configurar simulténsamente por presién dicha
cinta plana sobre la circunferencis del didmetro de la cresta
tedrica de las rocas con suficiente presién de configuracidn
activa para mantener a dicha cinta alrsdedor de la circunferen
cia del didmetro de la cresta tefrica de las roscas y contra mg
vimiento longitudinal y radial con relacién a dichas roscas du
rante un tiempo suficiente para hacer que las crestas calenta-
das de las roscas aplicadas a la cinta corten la cinta en seg-
mentos separados con lo cual cantidades predeterminadas con
exactitud del poliéster, formadas por los sagmentos individua-
les funden y fluyen dentro de los valles entre crestas adyacen
tes de las roscas para unirse a flancos adyacentes de las ros-
cag con vl fin de formar un parche coherente unitario de mats-
rial sdlido unido a las roscas del sujetador en dicho lugar prg
selaccionado del mismo.

32.~ Procedimiento, segdn reivindicaciones anterio-

res, caracterizade porque para producir un sujetador roscado

‘autobloqueante en que la rosca es de forma normalizada y la ca=

racteristica de autoblogueo se deriva de un parche de material
termopléstico dirsctamente unido = las roscas del sujetador, sl
cual procedimiento comprende: calentar el sujetador & una tem=-
peratura por encima de la tempsratura de fusion del material
termopléstico; formar una cinta plana de dicho material plésti

co de un espesor predeterminado que tiene una longitud igual a a)

menos la distancia de 3 vueltas o convoluciones de rosca y una

ie.
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anchura sustancialmente menor de la circunferencia del didme-

tro de la cresta tefrice de las roscas; aplicar dicha cinta al
sujetador cslentado en una colocacion preseleccicnada sobre
éste por medioc de un (til aplicador de presidn que acomoda sug
tancialmente al didmetro de la cresta tedrica de las roscas pa
ra configurar activamente la cinta al difmetro de la cresta
tesdrica de las roscas sjustadas y mantener & dicha cinta, cuando
funde el materisl de ésta, contra movimiento longitudinal y ra
dial con relacion a dichas roscas, con lo cual una cantidad
previamente determinada del pléstico fluye dentro de cada va-
1ls de roscas adyacentes ajustadas por dicha cintas pars formar
un parche del pléstico unido a las superficies no modificadas
de las roscas y sumergisndoss gradualmente en sus porciones de
borde limitrofes dentro de dichas superficies de las roscas; y
después de que dicho material ha fluido hacia abajo de las creg
tas de les roscas y dentro de los valles de éstas Gdltimas pa-
ra unirse a las roscas sn dicha colocacion previamente selec-
cionada, enfriar con rapidez el sujetadar con sl fin de solidi-
ficar el material,

33.- Procedimianto, segin reivindicaciones anterio-
res, caractarizado porque pars formar un sujetador roscado que
tiene caracteristicas de autobloqueo por razdn de un parche de
un poliéster adherido a una pluralidad prasélaccinnada de raos-
cas no modificadas del sujetador que comprende las operaciones
de: calentar un sujetador roscado a una temperatura por enci-
ma de la temperatura del punto de fluidez del poliéster, dispg

ner una cinta plana de un espesor preselsccionado del poliés-

q%
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ter que tiene una longitud pra&aterminaaa y una anchura sustan-

cialmente menor que le circunferencia del didmatro de la cresta
tedrica de las roscas del aujetadar} disponer diche cinta pla-
na del poliéster sobre el sujetador calentado en una colecacidn
previamente eeleccionada schre éste y configurar pér prasion si
multéneamente dicha cinta plana a la circunferesncia del diéme-
tro de la cresta tedrica de las roscas con suficiente presidn de
configuracidn activa para mantensr a dicha cinta contra movi-
miento longitudinal y radial con relacidn a dichas roscas duran
te un tiempo suficiente para hacer gque una cantidad del poliés-
ter, determinada por la extensidn longitudinal de la cinta en-
tre crestas adyacentes de las roscas, fluya dentro de cada va-
lle de roscas adyacentes ajustadas con dicha cinta y hacia fug
ra de la cinta para formar un parche coherente uniterio del pp
liéster unido a las roscas del sujetador en la colocacidn pre-
viamente sleccionada sobre éste; y prontamente después de esto
enfriar bruscamente el sujetador con el fin de solidificar el
poliéster,

34,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE SUJETADO-

RES DE TORNILLD AUTOBLOQUEANTES DEL TIPO DE PARCHE",
Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva, que consta de cuarsnta y cinco hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara y de sus coxrespondientes diby
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