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PATENTE DE INVENCION

a favor de
USM CORPORATION, de nacionalidad norteamericana, domi-
ciliada en Balch Street, BEVERLY, (Mass. EE.UU).
por:
"Perfeccionamientos en la fabricacidn de elementos ros~

cedos autoblocantes, y elemento obtenido de acuerdo con

los mismos”.

===000==

Memoria desoriptive

La presente invencién se refiere a perfecciona-

mientos introducidos en la fabricacidn de elerentos ros
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cados autoblocantes o que ge fijan por sf mismos, asi
cdmo al elemento obtenido con dichos perfeccionamien~—
tos.

En la Patente norteamericana nim. 3.498.352,
concedida en 3 de marzo de 1.970, de la misma solici -
tante, se describe la obtencidn de un elemento roscado
autoblocante mediamte la proyeccidn directa de un cho=-
rro de particulas finas de una resina reblandecible por
calor, sobre la guperficie calentada de un elemento rog
cado que retiene y funde las partfculas de resina para
formar un & modo de envolvente o parche retenedor conti
mo, que se extiende uniformemente desde un borde al otro
en sentido axial y que cambia asimismo uniformemente de
espesor desde un espesor m€ximo hacia la mitad longitu -
dinal de sus bordes hasta un espesor minimo contiguo a
los mismos. Corrientemente, el depbsito o masa de plds—
tico es tan uniforme gque apenas altera el aspecto del fi
leteado.

Este tipo de elementos sujetadores roscados pro-
vistos de los medios de retencidn descritos en la citada
patente, han resultado sumamente satisfactorios en una
gran diversidad de aplicaciones y la invencién ha alcan-
zado un desarrollo comercial importante. Sin embargo, el
huelgo entre la superficie fileteada de un tornillo ex -
terno y la complementaria fileteada de un tornillo in -
terno, particularmente en un paso pequefio de fileteado,
puede variar hasta tal punto que, cuando, por ejemplo,
el miembro con rosca exterior tiene el minimo de toleran

cia permitida de fabricacifn y el miembro fileteado inte~-
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riormente tiene el méximo de tolerancia, el depbsito o
parche de retencidn narmal puede proporcionar un esfuer
zo o par de forsidén inguficiente, mientras que poi el
contrario en otro par de elementos roscados complemen-—
tarios en el que el elemento roscado externamente tiene
el médximo de tolerancia y el miembro roscado por su in-
terior tiene el mfnimo de ella, puede requerirse mayor
par de torgién pera atornillar y desenroscar ambos ele~
mentos.

Los perfeccionamientos, pues, de la presente in
vencién radican en la disposicidén de un elemento suto -
blocante que proporcioma suficiente accién efectiva en-
tre elementos roscados complementarios que presentan vag
riaciones relativamente granies con respecto al -tamafio
normal.

Con esgte fin y de acuerdo con los citados per—~
feccionamientos, se ha dispuesto un elemento sujetador
roscado, autoblocante, provisto de un cuerpo de plds—
tico fuertemente adherido, cuya configuracién especial
proporciona una fijacidn positiva entre elementos ros—
cados, aun cuando estos presenten variaciones relati-
vamente grandes con respecto al tamafio normal.

En los planos,

La figura 1, es una vista angular de un elemen
to sujetador roscado autoblocante de acuerdo con los
perfeccionamientos de la presente invensidn;

La figura 2, es uma seccidn transversal a mayor
escala por la linea II-II de la figura 1;

Ta figura 3, es otra seccidn transversal a mayor
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escala también por la lfnea ITI-III de la figura 1;

Ia figura 4, es una vista parcial en seccidn
longitudinal y a mucha mayor escala, tomada por la 1f-
nea IV-IV de la figura 2, gque muestra la distribucidén
del material plédstico sobre los filetes o hilos de rog
ca del elemento sujetadar cerca de uno de los bordes o
mérgenes de la masa o depbsito de pldstico;

Ia figura 5, es otra vista parcial en seccidn
longitudinal y a muche mayor escalz también, tomada por
la 1inea V-V de la <figura 2, que muestra la distribucidh
del material pldstico sobre los filetes o hilos de ros-
ca del elemento sujetador en la zona intermedia entre
el borde o margen longitudinal y la linea central lon—
gitudinal del depdsito de pldstico;

La figura 6, es otra vista gsimilar a las ante-
riores 4 y 5, tomada por la linea VI-VI de la figura 2,
gue muestra la distribucidn del material pléstico sobre
el fileteado del elemento sujetadar en la linea central
longitudinal del depdsito o masa de pldstl cog

La figura 7, es un alzado esquemdtico que repre
senta un aparato adecuado para la formacibn de deplsi =
tos de pldstico en la superficie fileteadsa;

La figura 8, es un esquema, semejante a una seg
cién transversal, de un elemento sugetador roscado, tra
zado para mostrar los dngulos de proyecciln sobre la su
perficie fileteada de un chorro de particulas de resina,
y

La figura 9, es un esquema similar a una sec -

cidén angular transversal, de un elemento sujetador rog
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cado, trazado para indicar la proyeccién de un chorro
de particulas contra las superficies helicoidales de
rozamiento de un elemento sujetador.

Los perfeccionamientos de la presente invencidn
se describirdn con referencia a la disposicién de un
cuerpo de autofijacién o blogqueo de pldstico en un perno
roscado, pero se entenderd que dicha descripcidn es ex
tengible a la disposiocidn de tal cuerpo de retencidn o
de autofijacidén en las porciones roscadas de otros ar-
ticulos.

En la figura 1 se representa un elemento rosca-
do autoblocante en fome de perno =10~ de acuerdo con
los perfeccionamientos de la presente invencién, pro -
visto de un depdsito o cuerpo continwo =12~ de una re-
gina tenaz y eldstica formada in situ sobre una zona
seleccionada de la superficie normal fileteada -14- del
elemento roscado, mediante la deposicién y fusidn de
particulas finas de resina termopldstica sobre la su-
perficie calentada del elemento roscado. Puede aplicar-
se una capa o pelfcula de imprimacidn de un material de
ligazbén (no representado) a la zona escogida de la su—
perficie roscada del elemento para facilitar la apli-
cacidn de las partioulas de pldstico durante el curso
de la elaboracién y para aumentar la adherencia entre
la superficie y el cuerpo de resina.

El cuerpo de resina -12~ cubre porciones de la
depresidn o valle -16-, las superficies helicoidales

inclinadas -18- de rogemiento, y las crestas ~20- de

la superficie roscada =14~ , y estd colocado de modo



10

15

20

25

- !
TAEYE
que puede ser comprimido entre la superficie fileteada
-1l4~ del elemento su jetador ~10- y el fileteado complg
mentario de otro elemento con el cual se acopla el su-—
jetador -10-, para aumentar la resistencia de fricecién

a todo aflojamiento ocasional del acoplamiento & rosca
entre el elemento sujetador y su elemento complementa-—
rio.

Como se representa en las figuras 1 a 6, el cuex
po de resina -12- estd compuesto por unas porciones la-
terales delgadas -22- dispuestas en sentido axial y por
otra porcidn cemtral substancidlmente mds gruesa —24~ si
tuada en las depresiones -~1l6-, entre los filetes de ros-
ca. Esta porcidn central -24- aumenta bruscamente de es-
pesor, tal como se ve en la figura 2, desde el espesor
genergl de las porciones laterales —22-, haste a un es—-
pesor de un 50%, por lo menos mayor que el espesor que
se habrfa alcanzado si la superficie estuviera curvada
uniformemente como prolongacién de las curvas generadas
por la superficie de la resina de las porciones latera-
les a 1o largo de la 1linea central de las depresiones
(Obgérvese 1la linea discontinua de la figura 2). Esta
1fnea puede considerarse como ”una lfnea interpolada de
la curvatura de la superficie de la resina en las por-
ciones laterales a lo largo de la linea central del va-
1le o depresiones”. Otra caracter{stica de este aumento
brusco de espesor del cuerpo de resina en la depresiénm,
estriba en el hecho de gue el radioc de curvatura R de

las porciones centrales —-24- del cuexrpo de resina —-12-

es realmente menor que el radio de cur vatura Rv de la
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superficie del elemento roscado a lo largo de la 1iﬂea

central de la depresién.

Les porciones centrales de mayor espesor —24-
estdn dispuestas en los valles -16- a lo largo de todo
el eje del cuerpo de resina -12- y pueden considerarse
como un & modo de montfculo interrumpido por las eres-—
tag -20- de los filetes. Se comprenierd que las crestas
—20~ llevan ya sobre ellas por lo menos une ligera capa
de resina (Véase figuras 3 a 6) y que puede aplicarse
mds resina en el elemento roscado para que las porciones

nds altas del montfculo recubran las crestas de los fi-

letes,
Bsta configuracifn especisl del cuerpo de resi-

na tiene particular importancia para la accibn retenedo
ra entre elementos complementarios roscados, en los ca-
gos en que pwe dan presentarse huelgos pronunciados en-
tre ellos. Es decir, que cuando haya un gran huelgo en—
tre el miembro provisto de rosca exterma y el de rosca
interna, el espesor de la porcién cemtral -24- del cuer-
po de resina -12- situada en las depresiones o valles
~16~ es adecuado para ejercer presién contra los file-
tes complementarios con fuerza suficiente para impedir
cualguier aflojamiento indeseado del acoplamiento entre
ambos elementos roscados. Por otre parte, cuando el el
g0 entre los elementos roscados por el lado externo o
por el internc es pequefio, la extensién circular relati
vemente pequefia de las porciones centrales -24- deforma
la resina entre ambos fileteadas, y si el huelgo es muy

pequefio arrastra la resina hacia la poreibn lateral po-
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co recubierta del cuerpo de resinas -12-, Una caracteris—
tica importante del parche retenedor, cuando el huelgo

es pequelio es que las porciones laterales —-22- del cuer-
po de resina -12- aseguran firmemente la porcidn central
de mayor espesor —-24- contra todo desplazamiento de la
superficie roscada —-l4~ sin aumentar materialmente el

par necesario para su acoplamiento.

Para la fabricacibn de este tipo de sujetadores
autoblocantes de acuerdo con los perfeccionamientos ob
jeto de la presente invencidn, se utiliza el aparato que
se representa esquemdiicamente en la figura 7, pero debe
comprenderse que puede utilizarse también cuslquier otm
aparato, o hacerse a mano. En el referido aparato, unos
elementos sujetadores roscados, -10- pasan por un trans-
portador durante las sucesivas fases operatives. El trang
portador estd compuesto por unas correas paralelas sin
fin -26- situadas sobre unas poleaér—28- y -30-. Los
elementos sujetadores roscados estdn preferiblemente sug
pendidos en posicién vertical, con sus cabezas -32~ apo
yadas en las correas =26~ y con las porciones del cuer—
po sobresaliendo inferiormente para recibir el revesti-
mi ento.

Puede aplicarse a la superficie roscada -14- de
los sujetadares una capa de imprimacibn, antes o después
de ser colocados los sujetadores en el transportadore
Si se aplica la imprimacién, ha de evaporarse toda cla-
ge de disolvente antes de llevar los sujetadores a un
aparato calentador. Este aparato puede ser un horno, pe

ro de preferencia se utiliza un calentador eléctrico -34-
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con un campo de alta frecuencia digeflado especialmente
para calentar los elementos suje tadores roscados =10~
que pasan en farma contima a través de é1 conducidos por
el fiansportador. Como se representa en la figura 7, la
resigtencia o bobina del calentador =34~ tiene farma
alargada, en la direccién del movimiento de los elemen-
tos sujetadores en el transportador, para proporcionar
el tiempo necesario de calentemiento para que los suje-
tadorés alcancen la temperatura adecuada. Desde el ca-
lentador, los sujetadores roscados -10- pasen a otro
punto del aparato donde se aplica directamente a las su
perficies calentades -1l4— un chorro uniforme -36- de par
tlculas finas de pléstico, contenidas en un haz de un
elemento geseoso, como por ejemplo aire; esta aplicacidn
se efectda por medio de una boquilla impulsora -38- gque
lanze un chorro relativamente ancho, y de preferencia
substancielmente paralelo contra el lado por el cual
avanzan los elementos sujetadores. Las dimensiones de
esta boguilla -38~ en la direccién del movimiento de los
elementos sujetadores -10- son las adecuadas para regu=

lar el tiempo en que se aplica el chorro de plédstico
pulverizado a un elemento sujetador roscado -10- sus-

pendido en el transportador, y su dimnsidn vertical es
la requerida para depositer la cantidad conveniente de
resina en el gentido axial longitudinal del miembro. De
este modo, las partf{culas no quedan confinadas o rete-
nidas por el empleo de un molde o Ge otro elemento con-
formador, sino que pwe den moverse libremente hasta poner

se en contacto con las crestas, las superficies incli-
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nadas helicoidales de rozamiento y las depresionés o ve
1les de las superficies roscadas de los elementos suje—
tadores. 4 causa de ello, las particulas forman wma ma-
ga o depdsito en la disposicién adecuada con respecto a
la superficie roscada, tanto para facilitar un fécil
acoplamiento, es decir, para encoscarse 8 un elemento
fileteado complementario, como para proporcionar una
gren fuerza retenedora en su primero y sucesivos Usos.
Ie velocidad de las particulas en el chorro debe mante-
nerse del orden de 0,30 a 7,62 cm. por segundo cuando
se aplican & los elementos roscados. Ias particulas son
ceptadas y retenidas en la supexficie cd iente de los
elementos sujetadores y luego se funden en una masa co—
herente continua por lea accidén del calor de log elemen~
tog roscados -10-. Cuando se enfrian los miembros —lQ-
y el cuerpo -12- de material pléstico, éste aparece co-
mo un parche eléstico, coherente j'duro que cubre las
crestas -20- los lados ~18- y las depresiones o valles
~16- de la superficie roscada.

Ia forma de llevar a la préctica estos perfec-
cionamientos es similar a la de la patente norteamerica-
na 3.579.684, pero para asegurar la obtencidén de la con
figuracién especial del cuerpo de resina se han intro-
ducido varias modificaciones en la forma de ejecucidn
de la citada patente conducentes a conseguir esta nue-—
va configuracidn objeto de estos perfeccionamientos que
se describen.

Es decir, que para consegulr el desarrollo efeg

tivo de una configuracién a modo de montfculo, la tem—
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rergtura del miembro roscado cuanfo recibe directamente
el chorro de partfculas ha de estar por lo menos unos
1420 preferiblemen%e por debajo de la temperatura mi-
nima necesaria para formar los cuerpos de retencién cur
vado convexo en forma continua. La expresidn “curvado
convexo en foma continua” empleada en la pregente me-
moria, se refiere a una curva en la cual la relacidn
del cambio de curvatura de la superficie es substancial
mente continua a osda lado de la linea central del cuer
po de resina. Ademds, se ha observado que utilizandoe
particulas de tamafio mds reducido y una resina de mayor
punto de fusidén que lo acostumbrado para formar el cuer
po de resina nommal, se facilita notablemente la for-
macidn de esta nueva configuracidn de masa o depbsito
de regina.

Esta nueva configuracidn del cuerpo -12- de re
sina con su porcidn central -24- abultada (en forma de
montfculo), es evidentemente el resultado de un factor
que permanecid ignorado durante las primeras operacio-
nes que se hicieron. Es decir, que en la formacién has-
ta ghora de estos cuerpos, las particulas de resina
golpean contra la superficie extremadamente caliente
y se adhieren y funden casi immediatamente, de modo
que las sucesivas particulas se hubieran adherido al
material resinoso fundido y la resina asi depositada
hubiera constituido una capa que habria varizado uni-—-
formemente en espesor desde un espesor minimo en los
bordes hasta un espesor mdximo en el centro.

Sin embargo, en las condiciones en gue se lle-
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va a cabo la préctica de los perfeccionamientos del pre
sente invento, las particulas no se captan ni funden tén
répidamente y se produce un efecto de ”valle o depresidén”
que produce la nueva configuracidén en nontLeulo.

Bsta accién puede comprenderse mejor con rela-
cidn a las figuras esquemdticas 8 y 9, en las cuales las
lineas 40, 42 y 44 representan las trayectorias de las
particulas lanzadas por el chorro impulsor, en su chojue
con la superficie roscada en la lfnea central en una pox
cién intermedia y cerca del borde o margen de la porcidn
rogcada -14-, visto en la direccién del chorro =36~. En
la porcidén lateral a lo largo de la linea -44-, la su—
perficie helicoidal -18- de rozamiento, forma un ligero
dngulo con relacidn a la trayectoria de las particulas
procedentes del chorro, debido & que la posicién del fi
lete, como se representa en la figura 9, presenta solo
un pequefio dngulo -48~ y a que, ademfs, la trayectoria de
las particulas es casi tangente a la superficie roscada,
como se representa en la figura 8. Por congsiguiente, el
componente de movimiento hacia la superficie roscada es
menor mientras que por el contrario el componente que
tiende a impulsar las particulas scbre la superficie rog
cada es mayor, de modo que la deposicién de resina es
més lenta o pequefia y solo se foma un delgado depdsito
o masa de resina en la superficie helicoidal, como se ve
en la figura 4. Las particulas que pasan por la lfnea in
termedia —42- y por la central -40- chocan contra 1a su-
perficie helicoidal -18- de rozamiento segin unos 4ngu~

los un poco mds grandes -50-, -52-, y por lo tanto dis-
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ponen de una probabilidad algo mayor de ser captadas o
atraidas y retenidas pare formar unos depdsitos de re-
ginas de mayor espesor, como se ve wn las figuras 5y
6. En todas estas dreas, la posibilidad de que las par
ticulas queden apresadas y retenidas en las crestas
-20- y en la superficie helicoidal ~18- aumenta con la
temperatwa del elemento roscade, de modo que con una
temperatura elevada dentro de la graduacidn adecuada,
habrd progresivamente mayor espesor de resina, desde un
nfnimo en los lados hasta un méximo en la linea central.
Un factor también de importancia para determinar
la formacifn del depdsito, lo constituye el empleo de
partfculas muy finas de resina. Das particulas deben
ser inferiores a 600 micrames (micras), y preferiblemen~
te menores de 400. Ios mejores resultados se han obte~
nido con particulas de un tamaiflo de 10 a 200 micrones.
La finura de las particulas contribuye notablemente en
la forma de actuar descrita anteriormente. Es decir, que
la proporcidn de la zona de superfiocie con relacibn al
peso de las particulas de resina varla inversamente ge
gyn el didmetro. Por consiguiente, las particulas mds
finas tienden a permanecer en la corriente de aire,
flotando a través de la superficie roscada, y este
efecto es mucho mds pronunciado en las porciones late-
rales que en las centrales, de modo que la cantidad re
lativa de resina depositada en la porecidn central con
respecto a la cantidad relativa depositada en las por-
ciones laterales es mayor cuando se utilizan particu-

1as de resins més finas.
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Se ha observadn tembién que las velocidades re
lativamente lentas de las particulas mejoran la forme
conveniente de depositar las mismas. Este factor es tam
bién muy importante cuando se empleen las partfculas
usvalesg de mayor tamafioc.

El efecto de "depresién o valle” indicado ante-
riormente, resulta del hecho de que en ias_bases de los
valles -16- situados entre los filetes, las particulas
no pueden deslizarse hacia afuera como en las crestas
-20—- y en las superficies helicoidades de rozamiento
-18-. Asf pues, como se representa en la figura 8, la
superficie de 1a base del valle =16~ en la lfinee central
~40- Gel elemento roscado, visto en la direccidn del
chorro impulsor -36-, estd en dngulo recto —54— com el
chorro -36- y ofrece une posicibn adecuada para la mé-
xima acumulacidn de particulas. En esta drea, las pri-
meras particulas que chocan contra la superficie son
atraiﬁas y retenidas en la superficie en caliente, pe—
ro se ha observédo que las partigulas sucesivas se api
lan sobre dichas particulas calentadas a una velocidad
mayor que la velocidad a que se funden.Ias particulas
mds pequeflas se apilan con mayor efectividad que las
particulas grandes y farman ademis un cuerpo de resina
mds uniforme después de que la pila se funde y enfria.
En la 1linea intermedie =-42-, el dngulo —~56- entre el
chorro =36- y la superficie de la base del valle =16~
es algo mayor, de modo que la capacidad para atraer
las pertfculas es algo menor que en la linea central

-44~, aunque es bastante superior a la capacidad correg
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pondiente a la superficie helicoidad de rogamiento -12-.
Las particulas que pasan por la lines -44- en el borde
de la superficie roscada son casi tangenciales a la su-
perficie roscada, y se acercan & la misma a un 4ngulo
my pequefio -58- con lo que estén poco expuestas a ser
atraidas y retenidag. El efecto evidente de ello es una
modificacidén en la capacidad de atraer y retener las
partfculas, de modo tal que las particulas -son captadas
rdpidamente en las bases de los velles -16- a 1o largo
de la lfnea central -40- y se extienden desde la citada
1lf{nea central para fommar un depbsito en {reas prdximas
a dicha linea central -40-. Asimismo, las part{culas de
positadas a lo largo de las bases de los valles -1l6— se
calientan por el calor que despiden las paredes calien-
tes de la superficie ~18- gituadas & ambos lados de los
valles, de modo que las particulas se funden rdpidamen-—
te para captar y retener nuevas particulas. La acumula-
¢ibn de resina en los valles -16- proporciona una su-
perficie resinosa que no presenta el aspecto angular de
las superficies helicoidades de rozamiento de manera
que la resina se acumula progresivamente en la porcién
central para comstituir un depdésito en farma de monticu
lo interrumpido por las crestas de los filetes o hilos
de rosca.

Se comprenderd que la anterior descripcién se
ha hecho para facilitar la comprensidén del invento y
que la patentabilidad del mismo no radica en la exacti-
tud de dicha exposicidn.

Los imprimadores o agentes de ligazén que pue-
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den aplicarse a la superficie roscada para contribuir

a la captacién o atraccién de particulas del chorro di-
rigido contra la misma, puede ser uno cualquiera de los
de una amplis diversidad de materiales resinosos ablan
dables por cd or, como por ejemplo, resinas de poliami-
da, resinas epoxy, resinas de resorcinol y aldehido y

combinaciones de las mismas. E1 imprimador o agente 1i

gante puede aplicarse a la superficie roscada disuelto

en un disclvente voldtil. Por ejemplo, una solucién a
un 10% de s6lidos de nilon en solucién de alcohol en
alcohol desnaturaelizado, de buenos resultados.

Los cuerpos retenedcares o parches estan hechos
de materiales termoplésticos, duros y eldsticos. Las
reginas de poliamida, poliéster y poliuretano han resul
tado particularmente ventajosocs. Una resina preferida
de poliamida es la conocida por nilon 1l. Estos mate-
riales resinosos se aplican en foma de particulas fi-
nas, cuyo tamafio depende en cierto modo de las dimensig
nes del elemento filetmado &l que ha de aplicarse. Cuan
do mds pequefio sea este elemento, menores deberdn ser
las particulas. Para un elemento roscado de 9,5 mm. el
tamafio de las particulas serd aquél en el que solo que-
de retenido un 2% aproximadamente de las mismas en un
tamiz n® 140.

Se ha observado también que un imprimador efec-—
tivo para utilizar en combinacién con la resina del cuer
po retenedor puede estar constituido por una mezcla en
polvo compuesta por la combinacidn de una proporcidn me

nor es decir, de un 5 a un 35% aproximadamente en peso



15

20

25

3

J
)
L
[

-17 -

-
Lo,
-
e

de las partfculas de un imprimador o agente de ligazén,
como por ejemplo los materiales resinosos anteriormen—
te citados, con wna proporciln mayor de un 95 a un 65%
en peso aproximadamente de las particulas del material
resinoso que constituye el cuerpo principal del depd-
sito, basalos ambos porcentajes en el peso de la com~
posicién en polvo. Se ha observado.ésimismo que el im-
primador o agente de ligazén se funde a una temperatu-
re inferior a la necesaria para la fusidn del material
resinoso y que es tambidn mds fluido y capaz de humede—
cer la superficie roscada, de modo que el calor del ele
mento roscado lo funde para que establezca contacto hi-
medo con la superficie roscada para proporcionar la de-
seads imprimacién o accién ligante.

En la formacién de depfsitos retenedores en las
superficies roscadas, la tempe ratura adecuada se regu-~
la por las temperaturas de fusién o reblandecimiento
del imprimador o agente ligante, cuando se utiliza, y
por la del material resinoso primario. Cuando la resi-
ne en polvo es poliamida o nilén 11, que tiene un pun-
to de fusibn de 1862C, han resultado satisfactorias las
temperaturas entre 2322 y 302°C aproximadamente. Es
conveniente que la temperatura para calentar los ele-
mentos roscados sea la apropiada para que el cdl or prg
ducido por la misma sea suLiciente para mantener la
temperatura de dichos elementos par encima de los 20420,
por lo menos durante 5 segundos.

Puede calentarse, por ejemplo, un perno -10-

de acero por medio de un campo eléctrico de alta fre-
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cuencia, por ejemplo, de una frecuenciz de 450 kiloci-
clos, en dos o tres segundos. En un proceso continua-
do, los elementcs roscados pueden pasar a través de
dicho campo de alta frecuencia a la velocidad necesa-
rie pare permanecer en dicho campo el +iempo necesario
de calentamiento.

El espesor total del cuerpo de resina se re-
gule por le naturaleza y por la velocidad de proyec~
cién de las particulas en el chorro impulsor, por la
temperatura del elemento roscado, y por el tiempo en
que éste permanece gometido a la accién proyectora del
chorro. Como se ha hecho observar anteriommente, el es
pesor de la porcidn central es el factor de mayor im—
portancia y es aconsejable que esta porcién tenga un
espesor, medido en la l{nea central, de por lo menos
una tercera parte y preferiblemente no més de la pro-
fundidad total aproximada del valle comprendido entre
los filetese.

dungue, como se ha descrito anteriormente, las
particulas de plédstico se aplicen al paso de los ele~
mentos roscados calentados por medio de un solo choxro
impulsor, se comprenderd gque el parche o depdsito
puede fommarse también haciendo pasar a mayor veloci-
dad los elementos roscados a través de una diversidad
de chorros impulsores, y que es conveniente que di-
chos chorros proyecten particulas de diferentes tama-
flos e incluso de diferentes materiales.

El siguiente ejemplo -'se intenta dar como ayu

de pera la mejor interpretacibn del presente invento,
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‘pero sin que ello signifigue que la invencién quede 1i

mitada a los materiales, condiciones ¢ modos de actuar
expuestos en el citado ejemplo:

EJENPLO

Los tornillos ~10- que se citan en este ejem-
plo, eran de acero con acabado al 6xido negro, de un
tamafio de 0,80 cm. ~18 UNC -2,7y las tuercas eran tam-
pién de acero con un metalizado de cadmio y con un ta=-
mafio de rosca de 0,80 em. =18 UNC -3.

Lios tornillos ~l0- se colocaron en las dos co-
rreas transportadoras -26- apoyadas sus cabezas =32=-
SO?re las mismas y con sus porciones roscadas -l4-~ sug
pendidas entre ellas, dejando &l descubierto las por-
ciones que habfan de revestirse, como se ve en la fi~-
gure 7. Se depositd wna capa delgada de imprimacidn so
bre dichas porciones en las que habfan de formarse los
parches de pléstico. La imprimacién era una solucién en
alcohol al 10% de sélidos de una resina epdxido y ni-
14n solubles en alcohol, en una proporcidn de sélidos
de 1:2 partes en peso. El material depositado en los
tornillos se dejd secar, quedando una capa muy delge—
da y substancialmente continua de imprimacién. Los tox
nillog -10-~ pasaron luego cerca de una bobina -34- de
un campo de alta frecuencia que funcionaba a una fre—
ouencia de mnos 450 kilociclos y con una fuente de ener
gia de 2 Xkw.

El tiempo gue permanecieron los tornillos -10-
en el campo de alta frecuencia fue regulado pare al -

canzar las temperaturas que se detallan en la tabla ag
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junta. Inmediatamente degpués, los tornillos fueron con
ducidos por las correas ~-26—- para exponer lasg 4reas re—l
vestidas con la imprimacifn a la accibn lateral de un
chorro impulsor de resina en poivo. Ia capa de impri-
macién reblendecida por el calor de la superficie de
los tornillos captd y retuvoe particulas de dicho polvo
que se fundieron por el calor de los tornillos para for
mar unos parches retenedores de pléstico.

Después de enfriarse, los prarches de pldstico
se adhirleron fuertemente y quedaron duros y uniformes.
Se aceplaron los tornillos a las tuercas apropiadas y
se tomé nota del esfuerzo méximo de acoplamiento y del
esfuerzo mifnimo de desenroscamiento en la primera, quin
ta, y décimo quinta prueba de desacoplamiento de los
tomillos de sus tuercas. Los resultados se citan con-

juntamente en la tabla.
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Temperatu Material Resina pa Par maximo Par minimo de desaco-
ra del ra el cuer inicial de plamiento.
tornillo po o parche acoplamien Dinas-centimetros.
con la re retenedor.  to.
sina apli Tamafio de Dinas = 18 52 15¢
cada. - las parti centimetros ,
culas en
micras,
2889( Resina ter 10 50,9%x106 39,5x106 28,2x106 26,0x106:
, mopléstica
de poliureta
no. Punto de
fusidn 2202C,
%504 2C Poliamida ~ 100-600 56,5x106 28,2x106 28,2x106 22,6x106
31690 » » 84,7x106 56,5x106 39,5x106 39,5x106
» 50-200 101,7x106 84,7x106 67,8x106 62,1x106

288e¢
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Se observé que cuan do las temperaturas de los
tornillos alcanzd 3162C antes de que recibieran el cho
rro de particulas de resina, se formé una capa de un
espesor de 0,0l om. aproximadamente a lo largo de su
1fnea central, yue se adelgazaba wniformemente hacia
los bordes longitudinales en sentido axial de los cuer
pos. Con las resinas de poliamida, cuando los torni -
llos estuvieron calentados a uns temperatura de 3042°G,
se formarom unas capas muy delgadas en las porciones
laterales, perc en el drea central se desarrolld wn a
modo ée monticulo, cuya superficie surgié bruscamente .
de la superficie de revestimiento de las porciones la—
terales para alcanzar un espesor en los valles a lo lar
go de la linea central, gue los llené en wna propor -
cibn de casi tres cuartos de su profundidad.

Cuando se utilizaron partfculas muy finas de
resina y la temperatura de los tomillos no llegd més
que a 28820, en el momento de ponerse en contacto con
el chorro de particulas, se formd una capa delgada en
las porciones laterales, asi como un monticulo o abul
tamiento central mds acusado ayn que el formado por la
resina de poliamida. Hay que tener en cuenta que con
la utilizacidn de partfculas finas, aungue el par de
acoplamiento fue algo mayor gue el necesario para los
parches retenedores formados con la resina un poco més
gruesa, el par de desacoplamiento fue muy grande y

disminuyé solo un poco en sucesivos desenroscamientos.
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Se reivindica como objeto de esta patente;

l.- Perfeccionamientos en la fabricacibn de ele -
mentos rosAdos autoblocantes, provistos de una masé de re-
sina termopléstice normalmente dura, resistente y eléstica,
adherida sobre una porcibén fileteada del elemento, medien-
te las sucesivas fases de: calentar la porcidn fileteada
8 una temperatura superior a la de reblandeciumiento de die
cha resina; dirigir un chorro de finas particulas de esa re-
gina termopléstica a una zona elegida de la porcibn filetea-
da, mientras dicha porcibn fileteada estd a una temperatura
superior a la& de reblandecimiento de dicha resina; captar
las particulas de resina de dicho chorro reblandeciéndolas
y adhiriéndolas a la poreidn fileteada por el propio calor
de la misme para former progresivamente un depdsito de re-
sina sobre la repetida porcibn fileteada; fundir las parti-
culas adheridas pars unirlas en una mase substancidlmente
continua de resina y enfriar este masa para endurecerla y
convertirla en un elemento de auwtofijacion forwado por wn
cuerpo s6lido resistente al éesplazamiento ya que sirve pa~
ra producir un efecto de retencidn cuando se acopla a diche
porcibn de rosca un elemento fileteado complementario, ca~-
racterizados por comunicar a dicha porcién roscads, mien-
tras se halla expuesta al chorro de particulas de resina,
una temperatura infervior & la minima necesaria pera formar
con ellas un depbsito curvado convexo en forma continua
de resina de menera que el régimen de formacidn del depl-
gito de resine sobre la superficie helicoidal de rozamien-

to (18) y en las crestas (20) del fileteado (14) sea menor

PN
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que en el fondo de las depresiones o valles (16) en zonas
contfguas a la linea central de la porcidn fileteada, to-
made en la direccibn de dicho chorro de particulas, con lo
cual el depdsito de resina forma, un elemento de retencidn
(12) que tiene unas porciones laterales delgadas (22) y
otras de mayor espesor (24) dispuestas en dichas depresio-
nes en zonas contigues a dicha linea central, sobresalien-
do acusadamente las superficies de dichés porciones de ma=
yor espesor de unas lineas interpoladas & partir de la cur-
vatura de la superficie de la resina adherida a dichas por-
clones laterales, siendo menor el radio de curvatura de la
superficie de dichas porciones de mayor espesor en los pla-
nes que incluyen aproximadamente las lfneas centrales del
fondo de las depresiones que el radio de curvatura en di-
chos planos de la superficie filebeada.

2.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de elemen-
tos roscados autoblocantes, segln la reivindicacidn ante-
rior, caracterizados porque la temperatura de la poreibn
fileteada, mientras &sta se halla expuesta a la proyeccidn
de dicho chorro de particulas de resina, es por 1o menos
1leC inferior a dicha temperatura minima y porque dichas
particulas de resina, tienen un tamsiio inferior a 600 mi-
eras,

3.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de elemen—
tos roscados aubtoblocantes, segfn la reivindicacién ante-
rior, caracterizados porque dicha porcidn fileteada se s0~
mete a una temperatura superior & los 20520 durante por lo
menos unos 5 segundos desvuds de su primer contacto con el

chorro de particulas de resina y porgue dichas particulas

PN



e 25 2
g g & v,
g5 - o~y q PIB &Xqyicins 4
) L. o V7 ORI AR,
é“" cines c1s 7

de resina tienen un tamaflo inferior a 400 micras.
4.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de elemen~-

tos roscados autoblocantes segln la reivindicacion anterior,

caracterizados porque dichas particulas de resina tienen un
5 tamafio entre 10 y 200 micras y porque dicha porcidn filetea

da permanece expuesta a la accidn del chorro de particulas

el tiempo necesario para llenar las zonas de dichas depre-

siones o valles (16) contiguas a la linea central en une

cantidad desde un tercio de su profundidad hasta casi toda

10 ella.
5.~ Perfecciconamientos en la fabricacidn de elemen-

tos roscados autoblocantes segun la reivindicacibn 3, ca-
racterizados porgue se¢ aplica una capa de imprimacibn de re-
sina a la superficie de dicha porcibn fileteada antes de

15 calentarla.

6.— Perfeccionamientos en la fabricacidén de elemen-
tos roscados autoblocantes segfn la reivindicacién 3, carac-
terizados porque el chorro de particulas est4 compuesto por
una mezcla de una mayor proporeibn de particulas finas de

20 dicha resina termoplédstica normalmente dura con una menor
proporcibén de un agente de ligaz6n reblandecible por ealor,
y porque dicho agente de ligazén se funde en la superficie
de dicha porcidén fileteada (14) por el calor de la propia
superficie de la porcibn fileteada, para humedecer dicha

25 porcidn y facilitar la formacitén y adherencia de los de-
pbeitos de dicha resina termopléstica, normalmente dura,
en la superficie de dicha porcidn fileteada (14).

7.- Elemento roscado autdblocante obtenido de acuer-
do con log perfeccionamientos de las Yeivindicaciones ante-~

riores, que comprende un cuerpo solidario y coatinuo de re-
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sina termopléstica elistica, resistente y normalmente dura,
adherido a una zona seleccionada de la superficie filetea~
da normal de dicho. elemento, caracterizado porque el cuer-
po de resina (12) ilene unas porciones laterales delgadas
(22) en dicha superficie roscada (14) y otras de mayor es-—
pesor (24) situadas en los valles (16), entre los hilos de
roscé y @ lo largo de una porcidn central que se extiende
en sentido axial a dicho cuerpo, y porque las superficies
de dichas porciones de mayor espesor (24) sobresalen pro-
nunciadamente por encima de unas lineas curvas interpola-
das a partir de la curvatura de la superficie del cuerpo
de resing (12) en dichas porciones laterales a lo largo
de la linea central del valle (16) y porque tienen un radio
de curvatura, en Llos plenos que incluyen aproximadamente
dichas lineas centrales menor que el radio de curvatura en
dicihos planos de la superficie fileteada (14).

8.~ Elemento roscado autoblocante de acuerdo con
la reivindicacidn anterior, caracterizado porgue dicha por-
cién de mayor espesor (24) dispuesta & Lo largo de la 1i-
nea central de la depresibén (16) llena dicha depresibn (16)
desde un tercio aproximadamente de la profundidad de la
depresi6n hasta casifoda la profundidad de la misma.

9.~ Elemento roscado autoblocante, seglin la rei-
vindicacién anterior, caracterizado porque comprende uua
capa de imprimacibn entve dicha superficie roscada (14) ¥y
el cuerpo de resina (12).

10.~ Elemento roscado autoblocante, segln la rei-
vindicacibn 8, caracterizado porque dicho cuerpo de resina

(12) contiene una mayor proporcién de la resina termoplés-

W
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tica normalmente dura y una proporcifn menor de un agente
de ligagbn reblendecible por calor, fundiéndose porciones
de dicho agente de ligazbn en diche superficie roscada
(14) para mejorar la unidn entre dicha superficie roscada
5 (14) y el cuerpo de resina (12).
1l.- Perfeccionamientos en la fabricacibn de ele-
mentos roscados autoblocantes, y elemento obtenido de
acuerdo con los mismose.

Esta memoria consta de veintisiete hojas esceritas

10 por una sdla cara.

BARCEIONA, 30 de X rbre de 1.972
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