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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION ‘.'

Se describe un aparato para fabrlcar tornlllos auto - -

bloqueantes del tipo de parche que incluye un dlsp051t1vo de sopor

te para desplazar una miltiplicidad de tornlllos metdlicos provis-—

tos'dé’rosca a lo largo de un trayecto curvo, unos medios de fija-

eién aséciados con el dispositivo.de soborte para sujetar los ftorni .
llos en el dispositivo de soporte, un dispositivp mévilAde'trans-
'feréncia de resina que tiene una superficie de contacto con el tor
‘nﬂlo, estando el dispositivo de transferencia dispuesto de modo

-que desplace la.superficie de contacto para que entre en contacto

con el tornillo cuando éste se desplaza a lo'largb de un trayecto
curvo por el dispositivo de transferencia. La velocidad y la di-
reccidén del movimiento de la superficie de contacto con respecto

al dispositivo de transporte durante el contacto entre la superfi

_cie de contacto ¥y el tornillo, es tal que se obtenga una transfe-

rencia uniforme de la resine a partir de la superficie de contacto
con ei objeto de dépositar en el tornillo un parche de pldstico.
Unos dispositivos de liberacién estén situados con respecto al dis
positivo de transporte de tal manera que liberen los tornillos des
pués de depositar en ellos el parche de pldstico y un dispo§itivo
de transporte descarga los tormillos del dispositivo de soporte.
Be describe ademds un método para fabricar tornillos
autobloqueantes del tipo de parche, que incluye las operaciones
que consisten en sujetar un tornillo metdlico dotado de rosca y
desplazar el tornillo sujeto a lo largo de un trayecto curve, si-
tuar una resina en una superficie de contacto y desplazar la su~
perficie de contacto a lo largo de un trayecto sustancialmehre
tangente al trayecto curvo de desplazamiento del tornillo, por
lo menos en un punto, de modo que la superficie de contacto en-

tre en contacto con una parte de las roscas del tornillo sujeto.
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La velocidad y la direccién del movimiento de la superficie de
contacto se controlan durante el contacto entre la superficie de
contacto y las roscas del tornillo para obtener una transferen-
cia uniforme de la resina desde la superficie de contacto hasta
la parte de laé roscas del tornille en contacto con ella después
de lo-.cual se libera el tornillo,
| ANTECEDENTES DEL INVENTO

Se utilizan actualmente en una gran variedad de a-

plicaciones, tornillos autoblogqueantes del tipo de parche en los
cuales un parche de pldstico estd unido por medio de un adhesivo
a las roscas del tornillo. Por ejemplo, se utilizan ampliamente
tornillos autobloquéantes’del tipo de parche en la indusiria aepg
ndutica y también en la industria 6ptica.

Los tornillos autoblogueantes del tipo de éarche soﬁ _7
particularmenxe~dtiles en las aplicaciones en las cuales, en razén
de %ibraciones'o debido a la aplicacién repetida de'fuerzas, exié-
te una tendencia a que el tornillo se desenrosque. En este casd;
los elementos de la construccién gue estdn mantenidos conjuntameg
te por los tornillos pueden.sepafarse. En las aplicaciones prdcti
cas, por ejemplo en comstruccidén acronditica, la separaciéh de
los elementos estructurales puede ser muy perjudicial y puede afec
tar seriamente la capacidad de toda la aeronave. . ,

En un tornillo autobloqueante del tipo de parche,
uno de los dementos de fijacién, tal como un perno roscado exter-
namente, tiene un parche de pldstico unido por medio de un adheai ,-f
vo a una parte de las roscas del perno. Cuando se introduce el o
perno en un elemento hembra complementario, el acoplamiento del
parche de pldstico con las roscas internas del elemento hembré,
da lugar a un incremento de la fuerza de friccién entre los ele-

nentos macho y hembra. Cuando los elementos estdn acoplados a rog
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ca, e8 posible someter los elementos a vibraciones u otras fuer-
zas répetidas sin que se produzca un aflojamiento del'acoplamieg
t0 a roéca‘entre los elementos del dispositivo de fijacién. Si

se deseé separar los ?lemenxos del dispositivo de fijacidn, esto
puede hacerse aplicando a los elementos de fijacién macho o hem-
bra una fuerza con una herramienta manual adecuada. Ya que el par
che de pléstico estd unido por medio de un adhesivo a las roscas
del dispositivo de fijacién autobloqueante, el elemento del dis-
positivo de fijacién puede utilizarse de nuevo un cierto mimero
de veces sin afeclar de manera perjudicial la unién del parche

con las foscas del dispositivo de fijacién ni reducir la capaci-
dad del elemento deifijacién paras asegurar una conexién firme con
un elemento roscado complementario. _

_ Con la utilizacién generalizada de los torn;lloé au
tobloqueantes del tipo de parche, es conveniente disponer de me-—
dios mds eficaces para producir estos tornillos del tipo de parche.
Actualmente, los tornillos de este tipo pueden fabricarse utilizan
do varios medios, tales como por ejemplo, los que se utilizan en
la patente de los Estados Unidos, a nombre de Preziosi, mimero
3.294.139, o en la patente de los Estados Unidos, a nombre de Kull
ndmero 3.417.427. Como se indica en la patente a nombre de Prezio-
si, un tornillo autobloqueante puede formarse pulverizando pldsti-
c6 finamente dividido sobre el elemento de tornillo y a continua-
cién calentando éste para fundir el pldstico de modo que entre en
contacto fluido con las roscas del tornillo. Como se indica en la
patente a nombre de Kull, un tornillo del tipo de parche puede for
marse también haciendo gque un trozo de cinta de pldstico entre en
contacto Intimo bajo presién con las roscas de un tornillo que ha
sido calentado, mediante la utilizacién de un troquel animado de

un movimiento de vaivén que se desplaza bajo presidén contra las
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roscas del tornillo para introducir la cinta de plédstico en las
roscas.

En la fabricacibén de tornillos del tipo de parche,
es esencid quu el procedimiento de fabricacién sea capaz de pro-
ducir tornillos dotados de caracteristicas uniformes. Los torni-
llos del tipo de parche se venden de acuerdo con especificaciones
que indican el par necesario para desenroscar los tornillos y tam
bién la capacidad de reutilizacidén del tornillo, es decir el mime
ro de veces que el tornillo puede ser desenroscado de un elemento
complementario y enroscado de nuevo en éste, asegurando sin embar
20 un acoplamiento firme con el elemento complemetario. Por otra
parte, naturalmente, el tornillo del tipo de parche debe cunplir
las especificaciones impuestas a un tornillo cualquiera, tales
como didmetro, material utilizado para su construccién, tipb de
rosca, etc., La imposicién a un tornillo del tipo de parche dé re
quisitos adicionales relacionados con la naturaleza del parche
propiamente dicho y la capacidad de unién entre el parche y las
roscas del tormillo, hace necesario que la unién entre el parche
¥y las roscas del.tornillo sea uniforme, y que el tamafio del par—
che asi como su emplazamiento sn las roscas sean relativamente '
uniformes entre dos tornillos individuales. '

En general, la formacién de un tornillo del tipo
de parche mediante aplicacién de pldstico finamente dividido S0~ -
bre las roscas del tornillo, como en la patente & nombre de Pre-
ziosi, no es satisfactoria en razén de la falta de uniformidad
de los tormillos obtenidos por este procedimiento. Esto se debe.
principalmente a dificultades experimentadas en la dosificacién
vy la aﬁlicacién de pldstico pulverizado sobre las roscas de los
tornillos de una manera ;ufioientemente reprodﬁcible para que

los tornillos presenten caracteristicas sustancialumente idénticas,
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El aparato y el procedimiento de la patente de Kull -

V tlenen también inconvenientes. En el procedlmlenio de Kull ‘se a—'
. plica una cinta de pldstico en las roscas del tornlllo mediante
- el desplazamiento de un troquel contra las roscas_del tornillo.
>;Obligando asi el pldstico a penetrar a la fuerza én las'roscas
2.del tornlllo, occurre a veces que el pldstico no se une adecuada-
'*menme a las roscas, en particular si existen desperfectos en las
 superficies de los flancos de la rosca. Igualmente, ya que el pun
. z6n realiza un movimiento de vaivén respecto a'las roscas del tor
' nillo; se produce un desperdicio considerable de movimiento &urag'

" ‘te el desplazamiento del punzén.

El movimiento de vaivén es menos eficaz que,btros

- .%ipos de movimiento en una mdquina de pro&uccidn en gran serie,
'ﬁya que la pieza que efectua un movimiento de vaxvén aebe aceleraxr

”»en una direccién determinada & partir de su posicién de descanso,

detenerse totalmente a continuacién, y finalmente ‘acelerar en la
direcéidn opuesta a partir de esta posicién de parada. Segin se
aplica la mdquina de Kull, la inversién constante de la direc-
cién de desplazamiento del punzén durante el funcionamiento de
la mdquina, limita mucho su capacidad de produccién. '

' | En razén de los inconvenientes de los procedimien-
tos anteriores para la fabricacién de tornillos autoblogueantes
del tipo de parche, seria conveniente disponer de un aparato y
de un método que permitan fabricar en gfan serie tornillos del

tipo de parche con una mayor capacidad de produceién, facilitan-

-do a1 mismo tiempo tornillos dotados de caracteristicas uniformes.

Un aparato y un método de este tipo facilitarfan el suminigtro de
tornillos del tipo de parche al nimero siempre creciente de usua-
rios de estos productos. También permitirian realizar economias

en la fabricacién de los tormnillos.



10

15

20

25

30

RESUMEN DEL INVENTO
Como solucién a los problemas mencionados mds arriba,

el invento propone un aparato y un método para le fabricacidén en
gran serie de tornillos autoblogueantes del tipo de parche. Ademds

de aumentar la veloéidad de produccidén, el aparato y el método seuf.
gin el invento, permiten obtener tornillos del tipo de parche doﬁgﬁ7
dos de caracteristicas uniformes.

El aparato seg&n el invento incluye un dispositivo
de soporte para desplazar una plufalidad de tornillos metdlicos
roscados a lo largo de un trayecto curvo. Unos medios de fijacidm, .-
que estdn asociados con el dispositivo de soporte, sujetan los )
tornillos en el disﬁositivo de soporte durante el movimiento de los
tornillos a lo largo del trayecto curvo, y un dispositivo mévil de
transferencia de resina estd dispuesto en una posicién adyacente
al dispositivo de transporte, teniendo el dispositivo de transpor
te una superficie de contacto con los tornillos. Estando la super :
ficie de conﬁécto provista de resina, el disposifivo de transfe-
rencia asegura el movimiento de la superficie de contacto de modo -
que se'acople con los tornillos. ilientras los tornillos se despla
zen a lo largo de un trayecto curvo que pasa por el dispositivo '
de transferencia, la velocidad y la direccién del movimiento de
la superficie de contacto con respecto al dispositivo de transpor .
te durante el contacto entre la superficie de contacto y el torni |
1llo, se controlan para asegurar una transferencia uniforme de la
resina, desde la superficie de contacto hasta una, parte de las
roscas del tornillo para formar en éste un parche de pldstico. El
parche de pldstico depositado en las roscas del tornillo estd en -
contactb Intimo con las raices y los flancos de la porcién rosca-
da con la cual esté’acoplada la superficie de contacto.

Se han previsto unos medios de liberacién pars aflo
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jar o separar del dispositivo de transporte el tornillo después
de la formacién del parche de pldstico en el tornillo. A contimua
cién, el tornillo es alejado del dispositivo de soporte por’un
sistema transportador. ‘ ,

V . Preferentemente, la superficie de contécto es des—~
plazada a lo largo de un trayecto curvo por el dispbsitivo de trans
ferencia, siendo el trayecto curvo del desplazamiento de la super
ficie de contacto, sustancialmente tangente al trayecto curvo de
movimiento de los tornillos durante el contacto de la superficie
de cpntacto con una parte de las roscas del tornillo.

Es preferible que la superficie de contacto se des-

place en la misma direccién general que el tornillo durante el con

tacto entre la .superficie de contacto y una parte de las roscas
del tornillo. Igualmente, es preferible que la velocidad de movi-
miento de la superficie de contacto sea sﬁstancialmente idéntica
a 1a-vélocidad de movimiento del tornillo durante el contacto en-
tre la superficie de contacto y una parte de las roscas del torni
1lo.

El aparato segin el invento puede incluir un dispo~
sitivokde control de velocidad para regular a la vez la velocidad
¥ la direccién de movimiento de la superficie de contacto. De es-
ta manerg lag transferencia de resina desde la superficie de contac
to hasta las roscas de los tornillos puede ser controleda con re-
ferencia al movimiento de la superficie de contacto. Ademds, el
aparato puede incluir un dispositivo de calentamiento dispuesto
para calentar los tormillos a una temperatura elevade antes de
que los tornillos entren en contacto con la superficie de contagc
to. Esto resulta ventajoso cuando la resina que se situa en las
roscas de los tornillos, es una resina termoplédstica, ya que el

calor procedente de los tornillos sirve en este caso; paras mante
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ner la resina en estado fundido de tal manera que fluya en las
roscas del tornillo entrando en contacto Intimo con ellas.
Cuando la resina que estd situada en las roscas
del tornillo es una resina termopldstica, el aparato incluye preg
ferentemente un dispositivo de enfriamiento dispuesto para reci-
bir los tornillos que salen del dispositivo transportador. iHedian
te la utilizacién de un dispositivo de enfriamiento, el parche de
pldstico se enfria rdpidamente. Como 'se describe en la patente de
los Estados Unidos, mimero 3.784.435, el enfriamiento rdpido del
material del parche puede ser muy ventajoso para reducir la nrié-
talinidad del parche solidificado, para mejorar su unién con el
tornillo, y también pare aumentar su resistencia. De este modo,
se obtienen tornillos del tipo de parche con caracteristicas auto
blogqueantes de calidad superior. |
: En la produccién en gran serie de tornillos autoblo

queantes del tipo de parche, el aparato éegﬁn'el invento incluye
preferentemente un dispositivo de alimentacién para introducir
los tornillos en el dispositivo de soporte. De esta manera, un ni
mero relativamente importante de tornillos puede sifuarse en el
dispositivo de alimentacién, introduciéndose los tornillos secuég
cialmente a partir del dispositivo de alimentacién, en el disposi
tivo de soporte. Igualmente, el dispositivo de calentamiento y el
dispositivo de alimentacién pueden constituir uma sola unidad. De
esta manera, los tornillos pueden ser calentados a2 una températﬁ—,
ra elevada en el tiempo necesario para que los tornillos atravie-—
sen el dispositivo de alimentacién para ser descargados en el dig
positivo de soporte. A

' El aparato puede incluir tembién un dispositivo de
barrido situado encima del dispositivo de soporte, sirviendo el

dispositivo de barrido para barrer la parte de las roscas del tor
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nillo que ha estado en contacto con la superficie de contacto de

- resina y para alisar de este modo, el parche de piéstico, antes

~de separar los tornillos del dispositivo de soporte. Cuando la

resina que se transfiere a las roscas del tornillo por medio de
la supefficie de contacto, es una resina termopldstica ,el apara
to incluye preferentemente un depésito de pldstico fundido dis-
puesto de tal manera que asegure la transferencia del material
termopldstico fundido hasta la superficie de contacto del dispo-
sitivo de transferencia. A continnacién, se desplaza de la mane-
ra que ha sido descrita, la superficie de contacto para que entre
en coﬁtacto con las roscas del tornillo con el objetovde transfe~
rir el material fermopldstico fundido & las roscas del tornillo,
formando en éste un parche. ) |

Ademds del aparato para la fabricacién en gran se-
rie de tornillos autobloqueantes del tipo de parche, el invento
proporciona un método para formar tornillos del tipo de parche,
en el cual se sujeta un tornillo metdlico, desplazandolo.a lo lar
go de un trayecto curvo. Una resina se sitida sobre uha superficie
de contacto y la superficie de contacto se desplaza a lo largo de
un trayecto sustancialmente tangencial al trayecto curvo del mo-
vimiento del tornillo, con el objeto de poner la superficie de
contacto en contacto con une parte de las roscas del tornillo su
jeto. Se controlan tanto la velocidad como la direccién del mo-
vimiento de la superficie de contacto, durante el contacto entre
la superficie de contacto y las roscas del tornillo, de tal mane-
ra que se obtenga una transferencia uniforme de la resina desde
la superficie de contacto hasta la parte de las roscas del torni
1lo en contacto con ella. Después de la transferencia de la resi
ne a las roscas del tornillo, se libera el tornillo.

Cuando la resina que ha sido transferida a las rog
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cas del tornillo es una materia termopldstica, el método puede

incluir la operacién que -consiste en calentar el material termo -

plédstico hasta obtener su fucién antes de situarle en la super-

ficie de contacto. Ademds, el método puede incluir la operacién

de enfriamiento dei tornillo para solidificar rapidaménte el ma -

terial'térmopléstico situado sobre las roscas del-tornillo.

El método segin el invento, puede incluir también

la operacidén que consiste en alisar la resina después de situar

la en las roscas del tornillo. Ademds, el método puede incluir
la fase que consiste en calentar el tornillo a una: temperatura

elevada antes de situar la resina en las roscas del tormillo.

Cuando la resina es una materia termopldstica, el calentamiento

del tornillo a una temperatura elevada asegura que la resina
fluird en contacto Intimo con las roscas del tornillo para for-
mar una unién segura con las roscas.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para ilustrar un modo de realizacién del invento,

se hard referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:
la figura 1 es una viste esquemdtica en alzado,

parcialmente en'seccidén, de una mdguina segin el invento, que i- -

lustra la manera con la cual los tornillos se sitdanen el sopor

te y a continuacién son desplazados por el soporte a lo largo
de un trayecto curvo, efectudndose la transferencia de resina
desde una superficie de contacto hasta una parte de las roscas

del tornillo para formar en éste un parche;

la figura 2 es una vista en alzado lateral, parcial
mente en seceién, del aparato de la figura 1, que ilustra la ma~
hera con la cual los tornillos se sujetan y se liberan del sopor -

te giratorio;
la figura 3 es una vista detallada en alzadp, aimn-
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pliada, que ilustra el tornillo con su cabeza sujeta en el sopor

~te giratorio y con sus roscas en contacto con la superficie de
- contacto del dispositivo de transferencia para transferir resina
a una parte de las roscas del tornillo;

_ la figura 4 es una vista en planta de un tornillo
autobloqueante del tipo de parche, que ilustra ia posicidén de un
parche de pldstico en las roscas del tornillo; '

la figura 5 es una Vista en planta, ampliada, del

parche y de las roscas circundantes del tornillo de la figura 4;

la figura 6 es una vista en seccién tomada a tra-
vés del parche del tornillo a lo largo del eje del tornillo de
le figura 4, para ilustrar la manera con la cual el material del
parche ha sido cortado en varios segmentos separados por las'
crestas de las roscas del tornillo, fluyendo el material del par
che de manera uniforme en los senos de las roscas para formar
una unién firme con los flancos de las roscas del>tornillo.

DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

Exeminando la figura 1, se ve en ésta un dispositi
vo de alimentacién 2 que puede ser calentado por un dispositivo
de calentamiento de bobina de induccién 3, y que estd provisto de
una ranura-de alimentacién 4. La ranura de alimentacién 4 contie-

ne una multiplicidad de tornillos metdlicos 6 que son introduci-

- dos secuencialmente a partir del dispositivo de alimentacién, en

un soporte giratorio 8 montado en un eje 10. El soporte giratorio
8 incluye una multiplicidad de zonas planas 12 equidistantes alre
dedor de la superficie externa del soporte. Interconectadas con
cada una de las zonas planas 12 se hallan unas muescas 14 en les
cuales los tornillos 6 estdn soportados con respecto al soporte

8. Las muescas 14 tienen cada una un reborde en relieve 16 que
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estd situado en sentido opuesto respecto a la interseccién de
la muesca con la. zona. plana adyacente 12, '

Durante el funcionamiento, cuando el soporte gira
en la direccién de la flecha A, los tornillos 6, que penetran en
el soporte, se encuentran en primer lugar con una de las zonas
p;anas 12. Las zonas planas 12 forman un pequefio dngulo hacia el‘>
interior con respecto al eje de rotacién del soporte 8, lo que
permite que los tornillos 6 entren en contacto com lz zona plana
¥y se desplacen progresivamente hacia abajo cayendo en una de ias
muescas 14. Después de caer en una muesca 14, el tornillo 6 estd
retenido en la muesca por el reborde 16 que ejerce contra el tor
nillo una fuerza lateral orientada a Lo largo del trayecto curvo
de movimiento del tornillo en el soporte 8. -

Después de caer en la muesca 14, el tornillo 6 estd
mantenido firmemente en el soporte 8 por un mecanismo de fijacién
18 qué se describird detalladamente en lo que sigue. Como se indi
ca, cuando el tornillo 6 se situda en primer lugar dentro de una
muesca 14, el tornillo no se sujeta en el soporte 8. Sin embargo,
después de desplazarse el tornillo a una distancia curva relativa-
mente corta hasta la posicién de fijacidén indicads por la linea
20, el tornillo se sujeta en el soporte 8 y permanece sujeto en
el soporte hasta alcanzar la posici¢n de liberazién indicada por
la linea 22.

En la posicién de liberacién 22, el mecanismo de
fijacién 18 es accionado por el contacto con una leva 24, La le-
va 24 incluye una superficie inelinada 25 que entra en contacto
en primer lugar con el mecanismo de fijacién 18 para empujar pro
gresivamente el mecanismo de fijacién hacia el interior en direc-
cién al eje del soporte‘8 hasta que el mecanismo de fijacién se

sitie en la posicidén de liberacién 22.
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Cuando los tornillos6 que han side calentados si-
guen un trayecto curvo entre la posicidén de fijacidén .20 y la po
sicién de liberacidn 22, una parte de las roscas de los tornillos
entra en contacto con una superficie de contacto 26 formada en
una rueda de transferencia 27 que gira en un eje 28. Como se in
dica la rueda de transferencie 27 gira preferentemente en la ai
reccién de la flecha B que desplaza la superficie de contacto
26 en la misma direccién que el tornillo 6. Ademds, como se re-
presenta, el movimiento de la superficie de contacto 26 es sus-
tancialmente tangencial al trayecto curvo del movimiento de los
tornillos 6 durante el contacto entre la superficie de contacto
26 y una parte de‘las roscas del tornillo.

: Preferentemente, la resina transferida desde la
superficie de contacto 26 hasta una parte de las roscas de los
tornillos. 6, es una materia termépldstica contenida en un depé-
sito de pldstico fundido 30- estando el pldstico fundide répre-
sentado por la réferengia 32. Durante el movimiento de la rueda
de transferencia 27 en la direccién de la flecha B que se indica
en la figura 1, la porcién inferior de la rueda de transferencia
estd samergida en el pldstico fundido. En razén de a ¥iscosidad
del pldstico fundido 32, éste se adhiere a la superficie de con-—
tacto 26 ¥y es arrastrado por ésta hasta las roscas del tprnillo
6. La cantidad de pldstico fundido 32 recogida por la superficie
de contacto 26, variard de acuerdo con la velocidad de desplaza-
miento de la rueda de transferencia 27 a través del pldstico fun
dido. Por tanto, aumentando la veloc¢idad de la rueda de transfe-
cia 27, es posible aumentar la cantidad de pldstico fundido reco
gida por la superficie de contacto 26, mientras que reduciendo
la velocidad de la rueda de transferencia, se disminuye la canti

dad de pldstico fundido recogida por la superficie de contacto.
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Otras variables relacionadas con la transferencia
de resina desde la superficie de contacto 26 hasta las roscas
de los tornillos 6, son la velocidad relativa de la superficie
de contacto con felagién & la velocidad del tornillo durante su
contacto y también la direccidén de desplazamiento de la superfi
cie de confacto con respecto al movimiento del tornillo durante
el contacto entre la superficie de contacto y una parte de las
roscas del tormillo. Si la superficie de contacto 26 se despla-
za en la misma direccién que el tornillo 6 a lo largo de un tra
yecto curvo indicado por la flecha A, la superficie de contacto
barre las roscas del tornillo: si la superficie de éontact6 se
desplaza a una velocidad superior a la velocidad del tormillo,
Inversamente, si el tornillo 6 se desplaza a una mayor veloci~-
dad que la superficie de contacto 26, las roscas del tornillo
barren la superficie de contacto. Si la superficie de contacto
26 se desplaza enuna direccién opuesta a la que se indica por
la flecha B, el movimiento de la supaficie de conftacto es opues
to al de los tornillos 6, y la velocidad de la superficie de
contacto con respecto a la velocidad de los tornillos es relati

vamente elevada.
De acuerdo con las caracteristicas deseadas del

parche de pldstico formado en las roscas de los tornillos 6, pue
de ser vonveniente hacer que la superficie de contacto 26 y el
tornillo se desplacen en la misma direccién, pero con velocidades
diferentes durante su contacto. También, es conveniente hacer que
la superficie de contacto 26 se desplace en una direccién opuesta
a la direccién del movimiento de los tormillos 6. Preferentemente,
la superficie de contacto 26 se desplaza sustancialmente en la
misma direccién y & la misma velocidad que el tornillo 6, mien-

tras existe contacto entre la superficie de contacto y una parte
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de las roscas del tornillo. Controlando de esta manera la veloci
dad y la direccién del movimiento de la superficie de contacto
26 con relacién a las roscas del tornillo 6, los parches que se
forman en las roscas de log tornillos pueden tener caracteristi
éas mds uniformes, lo que permite obtener tornillos del tipo de
parche con propiedades mds constantes.

Para mantener el pldstico fundido 32 a la tempera-
tura deseada, en el depésito 30, es posible empotrar un elemento
de calentamiento 34 en el fondo del depésito de pldstico fundido,
recibiendo el elemento de calentamiento la energla eléctrica ne~
cesafia a través del conductor 36. Preferentemente, el pldstico
fundido 32 es unhpoliester termopldstico, por ejemplo unfpolies—i
ter de tereftalato, ya que los materiales teﬁmoplésticos de este

tipo se prestan perfectamente a la formacién de tornillos auto-

blogueantes del tipo de parche. A titulo de ejemplo, si el plds-

tico fundido 32 es un poliester termopldstico, éste puede mante-
nersé»a una temperatura de aproximadamente 260°C (SOOOF). Sin em
bargo, es posible cambiar la temperatura del pldstico fundido 32
segun la naturaleza del pldstico particular y de su punto de fu.
sién. |
Después de la transferencia de la resina desde la
superficie de contacto 26 hasta una parte de las roscas de uno
de los tornillos 6, la resina situada sobre las roscas del tor-
nillo puede ser barrida mediante contacto con un elemento de
barrido 38 que estd dispuesto en una posicién muy adyacente al
trayecto curvo de movimiento de los tornillos arrastrados por
el soporte giratorio 8. Como se ha indicado, el elemento de ba-
rrido 38 puede incluir una superficie curva 39 con una forma
aproximadamente idéntica a la del trayecto-curvo de désplazamieg

to de los tornillos 6 arrastrados por el soporte giratorio 8. De
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este mddo, se obtiene el barrido de-la resina que se ha deposita
do en una parte de las roscas del tornillo 6, dando lugar este
barrido a la formacién de un parche mds uniforme en las roscas
del tornillo. )

El elemento de barrido 38 puede estar conectado
con un elemento de soporte 40 que estd sujeto en una posiéidn da
da por medio de un tornillo de reglaje 42. ELl elemento de sopor—

te 40 puede incluir un elemento 41 para situar el elemento de ba-

, rrido 38 en una posicién determinada con relacién al trayecto de

movimiento de los tornillos 6. Gracias a la utilizacién del ele-
mento de muelle 41, el elemento de barrido 38 estd soportado e-
ldsticamente de tal manera que pueda ser desplazado con el obje
to de evitar su rotura si uno de los tornillos 6 estd dispuesto
en una posicién incorrecta, en la cual puede atascarse en contac
to con el elemento de barrido. Aflojando el tornillo de reglaje
42, el elemento de soporte 40 y el elemento de barrido 38, pue-
den ser desplazados a otra posicién. Esto puede ser necesario,
por ejemplo, cuando se inicia la produccién de tornillos del ti
po de parche mds largos. La adaptacién a tornillos de didmetro
superior o inferior, se efectda cambiando la rueda 8 de modo
que el didmetro del trayecto curvo seguido por la parte externa
del tornillo, permanezeca siempre constante y de tal manera que,
por tanto, el trayecto de contacto con la rueda 27 no cambie,
Después de alisar la resina de las roscas de los
tornillos 6 mediante contacto con el elemento de barrido 38, se
sueltan los tornillos, de la manera descrita mds arriba, median
te contacto del mecanismo de fijacién 18 con la leva 24 en la
posicién de liberacién 22, Después de esta operacién, los torni
1llos 6 puede separarse del soporfte giratorio 8 y caer por una

rempa de transferencia 44 gue conduce los tornillos que han sido
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calentados hasta un depésito de enfriamiento brusco 46 que con-
tiene un liquido de enfriamiento 48. El liguido de enfriamiento
preferido es el agua. Sin embargo, un liquido a base de silicona
enfriado a una temperatura muy baja (por ejemplo con nieve carbé
nica) puede ser utiiizado como liguido de refrigeracién si se dg
gsean enfriar los tornillos a una velocidad mds elevada. Cuando

ge enffian los tornillos que habian sido calentados, de la manera
descrita mds arriba, la resina fundida situada en las roscés del
tornillo se solidifica a una velocidad mds elevada. Esto puede

dar lugar a una reduccién marcada del grado de cristalizacidn del

" material de parche endurecido, haciendo que el material del par-—

che se'una méds fuertemente a las roscas del tornillo y también
sea mds resistente que un pldstico muy cristaline.

| Después de separar los tornillos 6 del soporte 8
en la posicién de liberacién 22, el mecanismo de fijacién 18 pue

de mantenerse en posicién baja mediante contacto con la leva 24

 durante la rotacién del soporie para desplazar la muesca_vacia

14 hasta el dispositivo de alimentacién 2 donde recibe un mievo
torhillo 6. Como se ilustra, la leva 24. puede tener una superfi-
cie curva cuya forma es complementaria al trayéctovcurvo del mo-
vimiento del mecanismo de fijacién 18,'duran$e el desp%azamiento
del soporte giratorio 8. De este modo, la superficie de la leva
24 mantiene el mecanismo de fijacién 18 en posicién oprimida du
rante el movimiento del soporte 8 a partir de la posicién de 1i
beracidn 22 hasta la posicién de fijacién 20, sin que el mecanig
mo de fijacién 18 esté en contacto con la leva 24 para sujetar
un muevo tornillo 6 en el interior de la muesca 14.

Como se representa en la figura 2, la cual es una
vista lateral del aparato de la figura 1 en seccidén parcial, el

soporte giratorio 8 y la rueda de transferencia 27 pueden situar
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se el uno respecto al otro, gracias a una estructura de soporte
50, estando arrastrados el soports giratorio y la rueda de trang-'
ferencia por medio de un motor de accionamiento 52. El motor de -
accionamiento 52 acciona un eje de arrastre 54 que estd conecta-
do por un engranaje.56. El engranaje 56 estd montado en un eje |
de salida 58 y estd acoplado con un engranaje 60 provisto de un .
eje de salida 62, El eje de salida 62 estd conectado a través de |
un variador de velocidad 64 con un eje de salida 66 que estd co-
nectado con la rueda de transferencia 27. Un elemento de retencién :
68 puede situarse en la superficie externa de la rueda de transfe g
rencia 27, es decir, frente al lado conectado con el eje 66, fun-
cionando el elemento de retencién para mantener la rueda de trans
ferencia en el eje de salida 66. Gracias a la utilizacién del va-'.?
riador de velocidad 64, es posible hacer variar la velocidad y
la direccién del movimiento de la rueda de transferencia 27 coﬁ' '
respecto a la velocidad y a la direccién de movimiento del sopor
te giratorio 8. De esta manera,segin se describe, la cantidad de’
resina 32 arrastrada por la superficie de combacto 26 haéta las
roscas del tormillo 6, puede ser cambiada en funcién de la velo-
cidad y del movimiento de la rueda de transferencia 27.

o Para aumentar todavie mds la flexibilidad del movi
miento del -soporte giratorio 8 y de la rueda de transferencia 27, -
es posible utilizar medios de accionamiento separados para el sg
porte giratorio y para la rueda de transferencia. Utilizando me-
dios de accionamiento separados para el soporte giratorio 8 y la
rueda de transferencia 27, es posible ajustar la velocidad y la

‘direccién de movimiento del sopsorte y de la rueda de transferen

cla de maneras independiente, con el objeto de obtener una mayor
veriacién de velocidad y de movimiento de la superficie de con-
tacto 26 con réspecto al pldstico fundido 32 y también con respeg

B i LR s DR ST
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to a los tornillos 6.

Los tornillos 6, que se representan en el dispositi
vo de alimentacién 2, estdn provistos cada uno de un vidstago ros—
cado 70 y de una cabeza ensanchada 72, extendiéndose el vdstago
roscado en una ranura.de alimentacién 4. lLas cabezas ensanchadas
72 se extienden lateralmente a cada lado del tornillo en unas ra-
nuras transversales 74 dispuestas en dngulos rectos respecto a
las ranuras de alimentacién 4. La ranura de alimentacién 4, con~
juntamente con las ranuras transversales T4, forma en el interior
del dispositivo de alimentacién 2, un orificio que tiene la forums
de una T. _ '

.~ Estando mantenids en d interior del dispositivo de
alimentacién 2, los tornillos 6 pueden desplazarse hacia abajo
nientras se calientan en el interior del dispositivo de alimenta
cién por medio del dispositivo de calentamiento por induccién 3.
Como se representa en la figura 1, los tornillos 6, a su salida
de la extremidad inferior abierta del dispositivo de alimemtacién
2, se encuentran con la superficie exterma 75 del soporte girato-
rio 8. Cuando un fornillo 6 cae desde el dispositivo dé alimenta
cién 2 sobre el sopbrte giratorio 8, el vdstago 70 del tornillo
queda soportado por la superficie externa 75 del soporte, mien-’

tras que la cabeza 72 del tornillo penetra en un surco circunfe-

. rencial 76 formado en la superficie externa del soporte.

El mecanismo de fijacién 18, por medio del cual los
tornillos 6 estdn mantenidos en el soporte giratorio 8, incluye un
elemento de fijacién 78 montado en el interior de una cavidad 80
formada en el soporte giratorio. Una oreja de soporte 81 situada
en el interior de la cavidad 80, estd mantenida por un par de ele
mentos de horquilla 82 situados en el elemento de fijacién 78.

La oreja de soporte 81 se extiende en una ranura 83 entre los ele
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mentos de horguilla 82, con un pasador de pivotamiento 84’qﬁe
pasa a través de unos orificios alineados formados en los ele~
mentos de horquilla y a través de un orificio correspondiente
formado en la oreja de soporte. De esta manera, el elemento de
fijacién 78 estd situado demanera giratoria, en el interior de
la cavidad 80.

La extremidad externa del muelle de orientacién 85
estd mantenida en un receptdculo de muelle 86 formado en la cara g?
inferior de un elemento de fijacién 78, mientras que la extremi;
dad interna del muelle de orientacién estd mantenida en el inte- -
rior de un receptdculo de muelle 87 formado en el cuerpo delvson'*>
porte giratorio 8. Un seguitor de leva giratorio 838 que estd mon
tado en el elemento de fijacién T8 se acopla con una éuperficie '
de leva 90 formada en la leva 24 durante el movimiento del elemen
to de fijmecién hasta la posicién de liberacién indicada por las
fleghas C. Durante el movimiento del elemento de fijacién 78 en
la direccién de la flecha C, una superficie de fijacién 92 se a
leja de la superficie externa de la cabeza T2 del tornillo. Sin
embargo, cuando el seguidor de leva 88 no estd en contacto con
la superficie de leva 90, el elemento de fijacién 78 gira en la
direccidén de la flecha D, bajo la influencia del muelle de orien
tacién 85." Esto hace que la superficie de figacién 92 del elemen -
to de fijacién 78, se desplace para entrar en contacto con la ca
beza T2 del tornillo, estando la cabeza mantenida entre la super
ficie de fijacibén 92 y una superficie de fijacibén 94 que estd
formada por la pared del tubo circunferemcial 76.

La figura 3 representa una vista detallada y am-
pliada de uno de los tornillos 6 situado en el soporte giratorio ,
8, estando la cabeza 72 del tormillo sujeta en el soporte'giratg .

rio. La cabeza T2 del tornillo, segiinpuede.verse, estd sujeta qg,‘l
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tre la superficie de fijacidén 94 definida por el surco circunfe-
rencial 76, y la superficie de fijacidén 92 formada en el elemento
de fijacién 78. Estando el tornillo 6 mantenide asi en posicién
fija, se aplica una capa de pldstico 96 sobre una parte de las
roscas del tornillo mediante contacto de la rueda de transferen
cia 27 con las roscas del tornillo.

La fisura 4 es una vista en planta de un tornillo
del tipo de parche que ilustra la posicién de un parche de plds
tico 98 que estd unido de maners adhésiva al.vdstago roscado 70
del tornillo 6. El parche de pldstico 98 estd situado en posi-~
cién de alineacidn axial sustancial respecto al eje del tornillo
6, teniendo el parche una anchura que subtensa un arco inferior
a 180° aproximadamente de la circunferencia del tornillo. Ademds,
el parche 98 tiene una longitud que cubre, por lo menos, tres hi
los de rosca del tornillo 6, y el parche estd situado a una dis-~
tancia sustancial de la extremidad 99 del vdstago 70 del tormillo.
Por tanto,cuando se enrosca el tornillo 6 en un elemento hewbra
complementario, las roscas situadas en la extremidad del vdstago
T0 del tornillo se acoplan firmemente con las roscas internas
del elemento complementario antes que el elemento complementario
se acople con agquella parte del vdstago en la cual el parche 96
estd adherido. Cuando el parche 98 penetra en el elemento heuwbra,
la presencia del parche ejerce sobre el vdstago 70 del tornillo,

una fuerza lateral que empuja las porciones de rosca situadas en

. el otro lado del vdstago, hasta una posicién en la cual el parche

se bloguea en las roscas internas del elemento hembra. Se produ-
ce asi una accién de autoblogueo entre el tornillo 6 y el elemen
to hembra complementarioc, impidiendo que el tornillo pueda desen
roscarse en razén de vibracdones o de fuerzas repetidas. Por con-

siguiente, el tornillo 6 se mantiene firuwemente acoplado a rosca
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con el elemento hembra hasta que se desenrosque el tornillo apli
cdndole un par giratorio. Bl par necesario para desenroscar el
tornillo 6, se llama par de separacién y éonstituye una de las
caracteristicas de{ tornillo que han de ser especificadas cuando
se compran tornillos del tipo de parche. Cowo se indica aqui, el
aparato y el método segin el invento permiten fabricar tornillos
autobloqueantes del tipo de parche, cuyas caracteristicas son re
lativamente uniformes y que tienen en particular, un par de sepa
racién relativamente uniforaue,

la figura 5 es una vista en planta ampliada del par
che 98 que representa su confisuracién, con relacién a las roscas
del véstago 70 del tornillo. Las roscas del vdstago 70 del torni-
1lo incluyen unas crestas 100 y unos surcos 102. Como puede ver—
se, el material que constituyc el parche 98 estd unido con un ad
hesivo a las roscas del vdstaro 70 del tornillo, estando el amate
rial en contacto Intimo con los surcos 102 para formar una unién
resistente con las roscas del tormillo.

La figura 6 es una vista en seccién lateral del par
che 98 de la figura 5, e ilustra la manera con la cual el parche
de pldstico 98 puede dividirse en segmentos o zonas separadas 104
mediante el contacto de las crestas 100 que han sido calentadas,
cuando el material del parche es un termopldstico. De la manera
ilustrada, los segmentos o las zonas individuales de material pldg
tico 104, fluyen uniformeménte en las roscas del tornillo y se
unen fuertemente a los flancos 106 de las roscas y también con
los surcos 102 de las roscas del tornillo. Pluyendo en contacto
Intimo con todas las porciones de las roscas del tornillo, el
parche de pldstico 98 forma una unién adhesiva con las foscas,
relativamente independicnete de los desperfectos superficiales

de las roscas. Esto es muy ventajoso, ya que los tornillos del
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tipe de parche formados por el procedimiento que consiste en o~
bligar un material pldstico a penetrar en las roscas del torni-

llo por medio de un troguel, en ciertas circunstancias no foruan
una unién adherente con-las roscas del tornillo, en aguellas zo-
nas en las cuales existen desperfectos superficiales, ya que la

circulacién del material del parche es insuficiente para que és

te pueda pasar entre los desperfecios.

Como se ilustra en las figuras 4-6, la posicién
del parche de pldstico 98 con respecto al tornillo 6 y también
la forma del parche y sus dimensiones externas, son reproduci-
bles gracias a 1a utilizacién del aparato y del método segin el
invento. Es necesario que los tornillos del tipo de parche pre-
senten caracteristicas uniformes de modo que durante su utiliza
c¢ién faciliten resultados uniformes. llanteniendo la uniformidad
respecto a tamafio y posicién del parche 98 del tornillo, con res
pecto al tornillo 6, los tornillos del tipo de.parche produci-
dos gracias al aparato y al método segin el invento, presentan
las mecesarias caracteristicas uniformes para obltener un rendi-
miehto uniforme de los tornillos.

En lo que antecede, se han descrito el aparato y
el método segin el invento, con relacién a la formacidén de un
parche de material termopldstico en las roscas de un tornillo
metdlico. Sin embargo, se entiende que el aparato y el método
segin el invento puedentambién emplearse para realizar un parche
de pldstico termoenduracible. Para aplicar un pldstico termoen~
durecible a las roscas del tornillo, la resina termoendurecible
puede presentarse bajo la forwa de una solucidén contenida en el
depbésito 30, haciéndose la transferencia de la resina hasta las
roscas del tornillo mediante la superficie de contacto 26. A

continuacién, el tornillo puede ser separado del soporte 8 y ser
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conducido a un hormno para el endurecimiento de la resina 'bermoep:~
durecible. $5i se desea, la resina termoendurecible puede aplicar
se & las roscas .del tornillo en varias partes, utilizando, por
ejemplo, varias ruedas de transferencia 27 cuyas superficies de
contacto se aconlan,con las roscas del tornillo en mowmenios di-
ferentes durante el desplazamnicnto del vornillo montado en el
sopdrte 8.

Ismolnente, cuando se aplica la resina en varias
veces sobre el tornillo, "la leva 24 puede ser mévil con respecto

al soporte 8 y al mecanisio e fijacidén 18. Por ejemplo, duranie

:,una o més vueltas completas del sovorte 8, la leva 24 se sitda

separadanente del soporte y del mecanismo e fijaéiéh.18, fnien—
tras que el orificio inferior del dispositivo de alimentacidn 2
estd cerrado vor un eleciaento de cierre. Durante este perioioc de
tiempo, se aplica un nuevo revestimiento de resina al tornillo
6, cada vez que el tornillo pase Gelante de la rueda de transfe
rencia 27. Después de aplicar un cierbto mimero de revestimienbos
de regina de este tipo de resina a los tornillos 6, la leva 24
se desplosza a contimuacion »nve sitvarse en unae wosicién adyaceyn
te al soporte 8 con el objeto de separar los Lornillos del sopor
te, mientras se introducen en ésbe tormillos muevos, alejdndose

la leva respecto al soporte durante las apliceciones milbiples

de resina a los tornillos, ete,

En resuien, la presente patenie de invencidn que
se solicita deberd recaer en las siruicntes:
REIVINTDICACIONSS

1. = iétodo y aparato para fermar un tornillo auto

©

bloqueante del tipo de parche, estondo dicho aparato caracteriza
do porgue incluye:

un disnositivo de soporte para desplagzer une aunlti
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plicidad de tornillos metdlicos a lo larso de un trayecto en for -
ma de arco;

un dispositivo de fijacién asociado con dichc Gis-
positivo de soporte para cujelar dichos tornillos en dicho disng
sitivo de sovorte duranie dicho iovimiento de los tornillos a lo
largo de un trayecto cn forma de arco;

un dispositivo a6vil de transferencia de resina
gue ticne una superficie de convaeto con el tornillo para Trans-
ferir resina a un tornillo;

estando dicho dispositivo de transferencis situaco
de modo que desplace dicha superficie de contacto de modo que en

tre en contacto con un tornillo cvando dicho tornillo se despl:

fe

za a lo largo de un trayecvo en foraa de arco por dicho disposi~
tivo de tramsfercncia, mientras el diepositivo de Tijacibn esid
sujeto en dicho diswmositivo de soporte;
asegurando la velocidad y la direccién del aovimicn
to de dicha superficie de contacto con relacién a ¢icho disposi-
tivo de soporte, durante el contacto entre diché cuperiicie de
contacto y dicho tormillo, uvmne trancferencia uniforae de regine
desde dicha superficie de contacto hasta uno parte de les roscac
de dicho tormillo para depositar un narche de pldstico mobre la
parte Ge las roscas del tormillo con la cual la superficie de
contacto se acopla;
' ) estando diche parche de pldstico en conmtacto inti-
1o coﬁ las raices y los flancos de la porcién roscada con la cual
dicha superficie de contucto se acopla;
’ un dispositivo de liberacidén dispuesto con respec—
to a dicho dispositivo dc soporic, de modo que libere Gichar tor
nilles desoués de depositar un parche de vldetico en una parte

de las roscac de¢ los vornillos nor medio del disnositivo de trans

-
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un dispositive transportador para descarsar los
tornillos de dicho -dispositivo Ge soporte después de liberar
los tornillos del Gisvosibivo de conorte por medio de’. dicho
disposivivo de libgracién.

2. ~ Aparato seqin la reivindicacién 1, caracteri
zado pofque dicho dispositivo de transferencia asegura el wovi
mienvo de dicha superficie de contacto a lo largo de un trayecc
to en forme de arco, siendo cl trayecio en rorme e arco cel g
vimniento de dicha superficie de contacto, sustancialmente tan-
gencial al trayecto en foraa de arco del movimiento de dichos
tornillos durante cl confaclo de dicha superficie de contacto
con una‘parte de las rogess de un tornillo.

3. =~ Apsrato serin la reivindicacibén 1, caracieri~
zodo porgue dicha esuperficie de contacto se desplaza en la mis-
me direccidn general que el tornillo durante el contacto entre
dicha superficie dc contacto y una parte de las roscas del tor
nillo. . ’

4. - Aparato se-un la reivindicacién 2, caracteri-
zado porgque Gicha superficiec de contacto se desplaza en la ais-
e, direccidn general que el tormillo durante el contacto entre
dicha superficice de contacto y una narte de las roscas del tor-
nillo.

5. - Aparato semin la reivindicacién 3, caracteri-

zado porque la velocidad de movimiento de dicha superficie de

-contacto es sustancialmente idéntica a la velocidad de moviiien

to del tormillo Gurante el contacto entre dicha superficie de
contacto y una parte de las roscas del Heornillo,
6. -~ Agarato sepun la reivindicacién 4, caracteri-

zado porque la velocidad de movimiento de dicha superficie de
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contacto es sustancislmente idéntica a la velocidad de meviciern
to del tornillo durante el contacto entre dicha superficie de
contacto y una. parte ae las roscas del tornillo.

T. - Aparoto segin la reivindicacién 1, caracteri
zgdo porque incluye un dispositivo de control de velocidad para
controlar la velocidad y la direccién del movimiento de dicha

superficie de contacto, con lo cual la fransferencia de la resi

‘na a parvir de dicha supcrficie de contacto hasta las roccas e

dichos tornillos puede conbrolarse con referencia al wmovimiecrio
de diche superficie de contacto.

8. ~ Aparato segin la reivindicacién 2, caracteri-
zado porgue incluye un dispositivo de control de velocidad para
controler la velocidad y la direccién de movimiento de dicka su
partir de dicha supefficie de contacvo hasta las roscas de 4i-
chos tornillos, puede controlarse con referencia al wmovimiento
de dicha superficie de contacto.

9. ~ Aparato segin la reivindicacién 1, caracteri-
zado poruue incluye un dispoeitivo de calentamiento situado no-
ra calentar dichos tornillos a una temperabura elevada antes
de que se restablezca el contacto entre dichos tornillos y'di—
cha superficie de contacto. )

10. - Aparato segin la reivindicacién 9, caracie-
rizado porque incluye un dispositivo de enfriamiento brusco
6is§uesto de modo que reciba dichos tornillos procedentes de
dicho dispositivo transportador, con lo cual los tornilles
que han sido calentados y que estdn provistos de un parche de
pldstico formado en una warte de las roscos de los tornillos,
se enfrian rdpidanenie Gando lugar o la solidificacién A€ mate

rial del parche.
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11, ~ Aparato segin la reivindicacién 1, caracteri- .
zado porque incluyeun disnositivo ‘de aglimentacién para introducir
los tornillos en dicho dispositivo de soporte.

12. ~ Aparato semin la reivindicacién 1,caracteriza

dicho diSpoéitivo de soporte incluye una rveda de
sopdfte giratoria, una superficie de soporte de tormillo situada
en dicha rueda de goporte, y una aultiplicidad de recepidculos de
tornillo en dicha superficie de soporte;

dicho dispositivo de fijacitén incluye una multiplici
ded de elementos de fijacidn soportados por dicha rueda de soporte
giratoriz, unos medios de orientacidn para orientar cada uno de
dichos elementos de fijacién hecia una posicibén de fijacién con el
objeto Ce sujetar un tormillo y una pluralidad de seguidores de le
va conectados activanente con dichos elementos de fijacibn, y

dicho dispositivo de liberacién incluye una superfi

cie de leva dispuesia vara enirar en conbtacto con dichos sesuido-

res de leva y vare desvlegzar dichos elementos de | fijacién hasta

una pocicidn de liberacion con el objetc de descarsar dichos tor-—
nillos en dicho disnositivo trensnportador,

13. - Aparato segun‘la raivindicaciéﬁ 1, caracieri-
zado porgue incluye un ﬁispositiv6 de berrido dispuesto para ha-~
rrer la parte de las rozcas con la cual estd en coniacto la super
ficie de contacto con el objeto de alisar dicho parche de pldsti-
co antes de liberar los tornillos.

14. - hkparebo seqin la reivindicacién 2,caracteriza
¢o porque incluye un disvocitivo Ge barrido disvuesto yara barrer
la parte de.las roscas con la cuel estd en contacto la supeficie Ge
contacto con el objelo de alisar dicho parche de pldsiico antes de

@iberar los tornillos.
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15. - Aparato se;un la reivindicacion 9, caracteri-
zado porgue incluye un dendésito de vldstico fundido caliente dise-

puesto para asegurar la transferencia de un material teraonlidstico

fundido haéta la supérficie e contacto Ge dicho diswositivoe de
transferencia, estando arrastrado el malerial termopldstico fundi
do por el dispositivo de itranscferencia, hasta dichos tornillos.
16. - Apurato segun la reivindicacién 10, caracteri
zado vorpue incluve un denésito Ge nldstico fundido calienic Gis-
puesto’para asegurar la transfercncie ée un material teraopldstico

Tundido hagta la sunerficie de comvacto de dicho dispositivo de

— transferencia, estando arrasirado el mzteriel terasopldstico fundi

do ﬁor nedio del dispositvivo de transfcrencia hasta dichos tormi-
1los,

17 . - Aparato sepin 1o rveivindicacibn 1,
gue incluye.

un soporie giraborio;

une. superficie de soporite de tornillo sitvada en di

.

cho soporie;

una xultiplicidad de recepléeulos co tornillo foru.g,
dos en dicha superficie de soporic;

una pluralidod de denentos de fijacidén de tormillo
montados en dicho soporte, cstando dichos eleumentos de fijecién
dispuestos en posiciones adyccenies a dichos recepideulos de tor
nillo;

unos medios de orienvacién asocizdos con cada uno
de los elenentos de fijmcién mara orientar el elezento de fijecién
hacia unrae posicidén de fijociln pera nmentencr un tornillo en el inp
serior de uno de los: recontdcuvlosz de tornillo forusdos en dicha

superficic de sowvorte;

un segvider e levae conectzdo activaaente con cada
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uno de dichos elementos de fijacidn, dendo lugar el movimieutbo
del semuidor de leva al desplagzaaiento de un clemento de fija-
cién hasta su posicidén de liberacién;
’ un dispositivo mévil de transferencia de resina do-

tado de una superficie de com’acto con el tornillo;

estando dicho dispositivo de transferencia situado
de modo guc desplace dicha gunerficie de contacto de tal monera
que entre en coniacio con un tormillo cuando dicho tornillo se
desplaza a lo largo de un trayecto en forna de arco, mientras el
tornillo estd sujeto en dicho sonorte giratorio;

haciendo la velocidad de la direccién del moviaien
to de dicha superiicie de contacto con relacidn a dicho soporte
durante el contaclto entre dicha superficie de contacto y dicho
tornillo, que se produsce une transferencia unifomie de resina
desde dicha superficie de contacto hasta una parte de las roscas
de dicho tornillo con el objeto de devositar un parche de vldsti
co en la parve de las rosces del tornillo con la cual la superfi
cie de counbacto estd acopnlada;

esvendo dicho parche de nldelico en contacto inti-
B0 con las raices y los flancos de la porcién roscada de dicho
Lornillo para depositor un narche de pldstico sobre la parte de
las roscas del %ornillo con la cual la suverficie de coniacto es
t4 acoplade;

‘ ‘ . un dispoeitivo de barrido dispuesto de tal maners
que vueda barrer la parte de las roscas con la cuzl la sunerfi-
cie de contacto estd aconlada, con el objeto de alisar dicho par
che de oldstico despgés ¢e la foraacidn de dicho parche en las
roscas del tornillo por medio de diche superficie e contacto;

una. superficie de leva dispuesia de wmodo gue entre

secuencialmente en contacto con dichos semidores de leve duranie
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la rotacién de dicho soporie con cl objcto de desplazar secucncinl.-
mentce dichos elementos de fijacidén hasta una posicién de libers—
cibn, y .
un dispositivo transportador para descargar los for
5 - nillos de dicho sovorte después de liberar los tornillos mediante
el movimiento de log clemenitos ée fijaciém hasta su posicién de

liberzecibn,
1
18. - Aparato serun la reivindicacién 17, caracie-

rizado porque:

10 ; dicho soporte giratorio tiene una forma generalien

. te circular, y dicha superficie de soporte de tornillos esitid cons

i tituida por una superficie circunferencisl foraada en diche sopor

te;
dicho dionositivo de transferencia incluye unz rus-
i5 da de fransferencia generalmente circular y dicha superficie gde

contacto es una superficie circunferencial formada en dichs rueds
de transferencia;
dicha ruede de transferencia estd dispuesta en una
posicién adyacente a dicha superficie giratoria, estando dicha
2C superficie de contvacto en una posicidn sustancialmente tansencisl
a dicha superficie de soporie de tornillo, durante el contacto
de dicha superficie de contacto con une parte de las roscas'de
un tornillo;
) dicha superficie de leva es generalmente semicircu
25 laf ¥ la superficie de la leva estd yuxtapuests a la superficie
de soporte del tornillo de modo que entre secuencialmente en con
tacto con dichos sesuidores de leva para hacer quc los tormillos
se separen sccuencialmente de dichos elementos de fijacién,
19. ~ Aparato semin la reivindicacién 18, caracte-

30 rizado vporgue incluyc un depésito de pladstico fundido caliente



10

20
25

30

e

- 33 -

dispuesto de tal menera que el material termopldstico fundido pug -

da ser transferido a la cuperficie de contacto de la rueda de
transferencia, estando el material teriopldstico fundido arras-
trado pdr la ruede de transferencia hasta dichos tornillos para
formar cn éstos un parche de pldstico.

_ 20. ~ Aparato semin la reivindicacién 19, caracteri
zado porgue innluye un dispositivo de enfriamiento brusco dispucg
to de wsnera que pueda recibir dichos tornillos procedentes de di
cho dispnositivo transporiador con el objeto de enfriar rdpidauen-—
te Gicho parche de pldsiico.

21. - Aparato segin la reivindicacién 19, caracteri
zabdo porque incluye un digvositivo de calentamiento para calentar
dichos tornillos a una femperstura elevada antes de que se esta-
blesca el contacto enbre dichos tornillos y dicha superficie de
contacio.

22. -~ Aparnvo seqmin la reivindicacién 17, caracte
rizado porque incluye vn dicpositivo de contrel de velocidad pa-
ra rerular la velocidad y la direccidén de movimiento de dicha su
perficie de conbacto, con lo cual lo transferencio de la resine
a partir de diche superficic de conlzcto hasve las roscas de di-
chos tornillos, wuede ser centrolods con relacién al movimiento
de dicha superficie de contacto.

2%, - Mésodo seglin la reivindicacidn 1, -
caracterizado porgue incluye las operaciones que consig

Ten ens
sujetar un tornillo mctdlico y desplazar dicho tox

nillo mevdlico sujeto & lo lorzo de un trayccto en forama de arco;
situar uvna resina sobre uma superficie de contacto

desolezar le sunerficie de comtacto a lo largo de un trayecto

b

susbtoncialuente tansencial al trayecto en forma de arco del movi
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miento de Tornillo nor lo aenos hasta un punto en el cual la su- |
perficie de contacto e acopla con une varte de las roscar del
tornillo sujeto;

controlar la velocidad Ge desplazaaniento y la di-
reccidn éel movimiento de la superficie de conmtacio, duranic el
contacto con las roccas, nara obbener una tronslferencia uniforze
de la resine desdc la superficie de contacto hasia la parte de
las roscas del ﬁornilio en coniscvo con elias ¥y

liberar ¢l tornillo después de transferir le resi-
ne a las roscas del tornillo.

24. = liétodo semin la reivindicacion 23, caracieri
zado porgue dicha resina es una maberia teriopldstica y vorgue
ineluye la operacién que conciste eﬁ calentar el material terac-
pldstico para Tundirlo amies de situcr el meterial termonidsiico
sobre la superficie de conbtacto.

25. - Jélodo semin la reivindicacién 24, caraciteri
zado porgue incluye la operacién gue consiste en enfrier brusca-
mente el tormillo rnara solidificar rdpidamente 1la materia terao-
pléstica sobre las rosces del tornillo.

26, - li¢todo semin la reivindicacién 24, carscteri
zado porque imcluye le operacidén que consiste en alisar el .aete-
rial termovldstico situado en las roscas del tormillo.

27, - Gétodo semin la reivindicacién 24, caracteri

1

zado porque incluye la operacién que consiste en calentar el vor

nillo a una temperaiura elevada antes de sivuar el material ier-—

‘mopléstico fundido scbre las roscas Cel tornillo,

28. -~ littodo semin la reivindicacidn 27 caracteri-
2200 porgue incluye la operacidén gue consisie en alisar el nate-

rial termopldsiico situzdo sohre las roscas del tornillo.

29. - létcdo semin la reivindiceci6n 27 caracteri
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zado porgue imcluye la operaciodn gue consiste en enfriar brusca-

menbe el tornillo para solidificar rdpidamnentc el materizl temrio

pldstico situado en las roscas del tornillo.

30.- Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el

gue ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: METO-

DO Y APARATO PARA FORMAR UN TORNILLO AUTOBLOQUEANTE DEL TIPO

DE PARCHE.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presentc memoria descriptiva que consta de treinta y cinco ré

ginas mecanografinadzs y dibujos que se acompafian.

20

25

e

30

Madrid, 6 mayo 1.976
BERWARDO UNGRIA
DD,
i T )



TONG-TOR PASTENERE CORPORATTION - HOJAB 2/

N OTOISIOIOIOIORY

N
X

/ b) L {
{'///////// YOOI \\\}A\\\\\\\\\J
34 22 45




_LONG~LOK FASTENERS GORPORATTON,=

HOJAS 2/2

Vﬂ,'é

I
{
%
S
% e

(]
L s6 =T
'v ég N — "C S
‘. AT ] e 1
i ® 26 N S—
U 777772777777 A } i




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



