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Extracto . .
Un clemento de sujecién a modo de.tuerca '

arandela roscada de plistico, perforada de parte a par-

- te, presentando una cavidad cilindrica asociada a un

véstago hundido y formando una sola pieza, para uso en

un orificio redondo y que no dard vueltas cuando se in-
troduzca un tornillo en dicha vavidad cilindrica. En L
este fiador el tamafio del véstégo supera al del orifi~ °
¢io en tal grado que cuando sé introduce un pasador de
avance provisto de pcétaﬁas aplastables en el interior

de 1a'6avidad cilindrica para ensanchar el vistago se
ejercen suficientes fuerzas sobre la pared del orificio -
para impedir la rotacién del elemento de sujeciﬁn rosca-~
do cuando se imparte a &ste el par de torsién del torni~ -

1lo mientras se forman por parte del mismo roscas o file-

teados en la mencionada cavidad cilindricae

Antecedentes de la invencibn
Esta invencidn se refiere en general a dispo-
sitivos de sujccién, y, més particularmente, se relacio-

na con elementos de anclaje o fijacidén para unir piezas .

"~ de taller.

Los dispositivos de tornillo y tuerca se uti-

lizan cominmente en toda la industria para unir piezas.

Los pasadores de perno fileteado y tuerca corrientes

precisan ﬁor lo comﬁnzdos herramientas para efectuar la
operacidn de contacto;_tras haber indroducido el torni-
1lo a traves de una o varias piezas industriales, se d&
vueltas a un elemento de tuerca sobre el cuérpo o] vésté—

go del tornilio. Una herramienta ajusta despues con la

-.tuerca, y una segunda herramienta ajusta a su vez bien
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sea con el cuerpo o vasbtago del tornillo o con la cabe-~

za del mismo, generalmente colocada sobre un lado opﬁes-
to de la pieza industrial proporciondndose una rotacidn
de apriete entre la tuerca y tornillo‘por parte de las
dos herramientas.

Se han llevado a cabo varias eficaces tentati-
vas para eliminar la necesidad de emplear la herramien-
té de ajuste de la tuerca o elemento de fijacidén. En es~
tos sistemas de sujecidh, los elementos de anclaje o fi-
Jacidén son acoplados a una pieza industrial circundan-
te de alguns manera antes de introducir un tornillo en
diého elemento y dar comienzo a la rotacidn de apriete

del tornillo. En algunos de dichos dispositivos, el ele-

mento de anclaje o fijacidén va pegado o de otro modo aco-

plado adhesivamente a la pieza industrial circundante.
Otros se basan en la geometria del elemento de anclaje-o

fijacién -y de la abertura de la pieza industrial circun~

dante para impedir la rotacidén de dicho elemento de an- "

claje o sujecidn en la pieéa industrial cuando se hace
girar el tornillo en el interior de aquél. Un ejemplo

de tal relacidén geométrica para prevenir la rotacidn se

. muestra en la patente de EE.UU. No. 2,788.047 expedida

a nombre de Rapata, en la cual su, seccidn de vastago de

forma poligonal 14 ajusta en la abertura complementaria
30, Dispositivos provistos de medios para impedir la ro-
tacibén en forma de qabéza de ajuste de llave inglesé se
muestran en la patente de EE.UU. No. 2,956.605. EL dis-
positivo reprcsentado en esta patente puede utilizarse ya
sea limitando la rotacidén de la cabeza y haciendo girar

el tornille o, alternativamente, sujetando el tornillo

s
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y haciendo girar el elemento de sujecién por medioc de la
cabeza,.En cada caso, el dispoéitivo requiere -los medios
de restriccidn Secuﬁdarios para permitir SU uso en una
abertura redonda. .

s un hecho reconocido que el coste de produ-
cir una abertura poligonal es més elevado en la produceibn-
comercial que el de producir una abertura redonda. Por
-otra parte, si se precisan reparaciones o reemplazamientos
in situ, el operario medio no esta‘en condicliones de pro-
ducir ﬁna abertura poligonal o cuadrada, toda vez gue la
herramienta mds comin de que dispone.es una barrens ca-
paé de producir un prificio redondo. As{, es bien reco-
nocida la necesidad de disponer ﬁn elemento de retencidn
de tornillo que sea aceptable en un Orificié redondo y
que no de vueltas cuando se introduzca el torniilo en la
cavidad c¢ilindrica correspondiente. Ademds, para ser co-
mercialmente eficaces, los dispositivos de sujecidn deben )
reducir al minimo cl némero de piezas f operaciones de

\

trabajo requeridas en una estructura de tornillo y ele~ g
mento de anclaje o fijaciép. Asi pues, la pecesidad de

adhesivos, herramientas o piezas extras es con frecuen-

* cia considerada un inconveniente. Ademds, el giro inadver-

tido del elemento de anclaje o f£ijacidn en la pieza indus-
“trial motivado por la gplicacién inadecuada de fuerzas de
montaje al tornillo y elemento de anclaje o sujecibn .
demora las operaciones de montaje ¢ reparaciones y éonf
tribuye a incrementar los costos de fabricacidn y mante-
nimiento, dado que ha de comenzarse de nuevo la operacidn.
Una de dichas tentativas hacia la soluccibn de

este problema fue la patente anterior Ho. 3.893,365
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en la cual se daba a conocer un elemento de anclaje o

"fijacién de tornillo de pldstico en una sola pieza que

tenia la cavidad cilindrica'receptora del tornillo for-
mada en sentido paralelo pero desviado del eje geométri-
co del véstago. Si bien esto cohsbituye una solucién
aceptable y proporciona un sistema médico de ajustabi-‘
lidad debido a la relacidén de centros desviados de los
dos ejes, presenta de hecho inconvenientes en los casos
en que se desee disponer un emplazamiento predeterminado
para el éje geométrico del tornillo ¥ se precisé un poco
de ajuste como orientacidén para aceptar el tornillo a
través de ia pieéa industrial secundaria que sustenta ¥

v

ajusta. , - - .

Resumen de la invencidn . ) .

' Es por tanto un objeto de la ﬁresente inveneidn
proporcionar un dispositivo de éujecién en €l cual se im.
pide la rotacidén de un elemento de anclaje o defijacién
de tornillo insertado en una abertura dispuesta en una

pieza industrial o de taller -incluso una abertura redon-

) d-a"‘o

.

Un objeto mis especifico es proporcionar un

dispositivo de sujecién de tornillo y anclaje en el cual

“se impide la rotacidén del referido elemento de anclaje

o fijacidén sin hacer que ajuste con una herramienta corres-
pondiente, sin utili%ér adhesivo, y sin disponer una con-
figuraciodn geoﬁétrica que requiera un orificio complemen-
tario para impedir la rotacién del referido elemento de
anclaje.

Otro objeto de la invencidn es proporcionar un

dispositivo de sujecidn de tornillo y anclaje barato y,
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con todo, efectivo que puede utilizarse para unir entre
sﬁ dos o mds piezas industriales o de taller y que puede
instalarse répidameﬂﬁé_y montarse con seguridad sin uti-
lizar més que una herramienta z modo de destornillador
y un martillo impulsor de pasador. Todo esto se consi-
gue mediante la brovisién de un elemento de sujecién a

modo de tuerca o arandela roscada perforada de parte a

parte, que presenta una cavidad cilinqrica, asociada a

un vastago hendido y formando una sola pieza, en el cual
el taméﬁo del cuerpo o vastago supera el del orificio
en tal grado que cuando se introduce un pasador de avan-

ce .provisto de pestafias aplastables en el interior de

po o vistago se ejercen fuerzes suficientes sobre la pa-
red del orificio para impedir la rotacidén del menciona-
do elemento de sujecidén roscado cuando se imparte a éste

el par de torsién del tornillo mientras se forman por °

parte del mismo roscas o fileteados en dicha cavidad ci-"

lindrica. ‘
Otros objetos y ventajas de la invencidén se
evidenciaran a partir de la lectura de la siguiente des-

cripeibén detallada con referencia a los planos. A lo.lar-

‘go de toda la descripcién se emplean los mismos nimeros

de referencia para designar partes iguales con adicidn

_de sufijos para distinguir las divexrsas formas de rea~-

ligzacidn.

Breve descripeidn de los planos

La fig. 1 es una vista en alzado que muestra
el nuevo elemento de fijacidén o tuerca previsto por la

presente invencidn;

-

_dicha cavidad cilindrica para extender el referido cuer- -
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las pestaflas del pasador de avance;

1& fig. 2 es una vista en plantd del extremo
de cabeza del dispositivo representado en la fig., 1;

la fig. 3 es una vista en alzado y en seccién

parcial que muestra la tuerca introducida en una abertura

dispuesta en una bieza industrial o de taller y antes de
haber sido forzado el pasador de avance provisto de pes~

tafias aplastables;.
la fig. 4 es una vista en alzado y en seccidn
parcial del dispositivo representado en la fig. % en el

cual se ha introducido el pasador de avance en el cuerpo

’
o vastago;

‘la fig. 5 es una vista tomada a lo largoe de la
. .

1;nea 5-5 de la fig. 4 que mueStrg el aplastamiento de

la fig. 6 es una vista en alzado vy en seccidn
parcial que muestra la introduccidn de un elemento de
rosca en el interior de la cavidad cilindrica de la tuer-
ca de plastico;

le fig. 7 es una vista en alzado de una segun-
da forma de realizacién de la presente invencidn;

la fig. 8 es una vista en plabta a partir del

extremo superior de la segunda forma de realizacidén de

“la presente invencidn;

la fig. 9 es una vista en seccidn parcial to-
mada a lo largo de 1é'linea 8-9 dé la fig. 8 que muestra
el drea restringida de ajuste del pasador de avance;

la fig. 10 es una vista en aizado y'en seccidn

parcial de la segunda forma de realizacidén del elemento

de fijacidén ingertado en una abertura dispuesta en una

pieza industrial o de taller y que muestra el cierre de
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la fanura que pasa a través del cuerpo o vastago y un
lado de la cabezaj

la fig. 11 es una vista en planta que muestra
nés claramente el cierre de la ranura de cabeza;

' : ‘la fig. 12 es una vista en alzado y en seccidn
parcial que.muestra el pasador de avance en posicidn in-. )
troducida;

‘'la fig. 13 es una vistea en seccidén hacia el
extremo de cabeza tomada a lo largo de la linea 15413
de la fig. 12; '

la fig. 14 es una vis%a en alzado y en seccidn

parcial que muestra la introduccién inicial de un torni-

. 1lo en la cavidad cilindrica de la segunda forma de rea- .

lizacién del dispositivo desujecidén y que muestra en li-
neas de trazos su pbsicién final asentada con la expul-
sibén del pasador de avance;

la fig. 15 es una vista en planta de una ter-
cera forma de realizacién de la presente invencidn; y
- la fig. 16 es una vista=n alzado de la terce~

ra forma de realizacidn representada en la fig. 15.

Descripeidn detallada

$i bien la invencién se describird con rela-

“cibén a formas de realizacidén preferidas, deberd enten-

derse que no se pretende limitarla a dichas formas de

.
realizacién especificas. Por el contrario, se¢ pretende
cubrir todas las alternativas, modificaciones, y equiva-
lentes que puedan incluirse en el espiritu y dmbito de
la invenciébn. -

Refiriéndonos ghora a las figs. 1 a la 6 se

representa una forma de realizacién del nuevo dispositivo
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de sujecidén 20 que incluye una cabeza 22, en esta forma
de realizacidén una cabeza embutida para colocacidén en

posicién enrasads dentro de la pieza industrial, un vis-

tago 24 que se halla dividido en dos o mds partes me-

disnte una ranura que se extiende axialmente 26; una ca-

‘vidad cilindrica traspasante 27 que se extiende a todo lo

largo del vistago 24 y qﬁe pasa a través de la cabesa 223
¥y un pasador de avance 28 qﬁe posee una pluralidad de
pestaflas aplastables 30 circunferencialmente espaciadas
en toan'al pasador 28 y que pfoporcionan un numero si-~
milar de ranuras 32. La cavidad eilindrica 27 dispone de
un avellanado 34 en el extremo de cabeza, en esta forma
de realizacidén, y puede gstar provista de ung entrada
similar avellanada o ahusada en el extremo libre del vés-
tagé, gl se desea. Ademds, el exterior del cuerpo o vis-
tago se haila ahusado en 38 para permitir su entrada en
el interior de una cavidad cilindrica de dimensiones in-

feriores a las normales, en el cual el didmetréd externo

" del cuerpo o véstago 24 es ligeramente mayor que el diid-

metro de una cavidad cilindrica 40 que se encuentra en

_la pieza de taller 42. En esta forma de realizacidn, la

cavidad cilindrica 40 estd avellanada_en 44. pare permi-

‘gtir ¢l montaje enrasado de la cabeza 22. Como puede ver-

se mejor en la fig. 3, cuando el vdstago 24 es telesco-
pado dentro de la cavidad cilindrica 40 de la pieza 42,

el cuerpo o vastago 24 swaplasta radialmente hacia den-

tro a partir de su unién con la cabeza 22. Esto PYopor=-

ciona un ahusamiento a la cavidad cilindrica 28. Un gol-
pe axial al pasador 28 fuerza dicho pasador dentro de la

cavidad cilindrica ahusada, aplasta las pestafias 30 en
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el interior de la ranura contigua 32 y lleva la superfi- -
cie exterior lisa del cuerpo o vdstago 24 a un ajuste a
presién con la pared de la cavidad c¢ilindrica 40, El ta-
méﬁo, éplastabilidad y acomodacibén de las pestaflas 30

en el interior de las ranuraé 32, cugndo se tomaﬁ en com—z
binacidn con la superficie externa suave del cuerpo o )

véstago 24 asi como la superficie interna suave de la ca-

vidad cilindrica 27, permiten asegurar una fuerza labe-

"ral predeterminada contra la pared de la cavidad cilinn

drica 40.'La aplasfabilidad de las pestaﬁas se ejempli-
fica en 1a.fig. 5 con el ajuste a presién del cuerpo o
vastago 24 contra las paredes-de la cavidad cilindricé

40. En 1la presente forma derrealizacién el pasador 28 es -
sensibleﬁente mas corto que el largo axial de la cavidad
cilindrica .27 y cuando se separa frahgiﬂlemeﬁte de su
unién con la cabeza 22 es llevado cOn.preférencia a una

posicidén intermedia en la extensidén del cuerpo o vésta-

* go ranurado 24. Como puede  verse en la fig.‘4, el pasa-

dor 28 debe introducirse al menos mas alld del extremo
terminal de la ranura 26 a fin de asegurar la flexidén

lateral del cuerpo o vastago o4 en ajuste firme con la

pared de la cavidad cilindrica 40.

‘ Como puede verse -en lé fig. 6, se introduce
un tornillo de un diémetro predeterminado en el exbremo
libre de la tuerca 20; opuesto a 1a:cabeza, giendo el
didmetro de paso de dicho tornilloléo al menos igual a
0 mayor que el didmetro de la cavidad cilindrica 27.
Cuando seintroduce el tornillo, la presencia del pasador

de avance 28 asegura la no rotacién o giro de la tuerca

'20 forzando el mayor didmetro del tornillo, con Telacidn
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al didmetro del ﬁasador 28, la tuerca 20 incluso mds es-
trechamente contra las paredes de la cavidad cilindrica

40 y asegurando por ende la ausencia de rotacidn. En es-

ta presente forma de realizacién, secontrola el largo del

tdfnillo a fin de que entre en contacto con el pasador
28 y lo mueva hacia atris en relacidn proximal con respec-
to a la cabeza 22 pero manteniéndolo con todo capburado
en el'interior de la cavidad cilindrica 27. E1 tornillo
50 ajusta una pieza industrial secundaria 52 al soporte
primario 42,

Los dispositivos de la técnica anterior, tales
como el de la patente de EE.UU. No. 3,385,157, describen
el uso de pestaflas extérnas en ranuras para formar un
borde de aﬁéyo sobre el cuefpo de un fiador. cuando se usa
en una pluralidad de gruesos de panel. Un dispositivo
similar, en el cual se disponen aéanaladuras o pestaiias

internas, puede encontrarse en la patente de EE.UU. No.

. 3,205.760. La presente invencidn, no obstante, utiliza

una parte exterior suave en el cuerpo o vastago 24 para
proporcionar un maximo ajuste con la pieza industrial
y una cavidad cilindrica suave 27 que asegura asimismo

un maximo ajuste entre los filetes del tornillo 50 y la

" tuerca. El presente dispositivo puede controlarse fécil-

mente en cuanto al grado y fuerza de ajuste entre el
cuerpo o véstago 24 y las paredes de la cavidad cilindri-~
ca 40 en la pieza industrial 42 asegurando una capecidad
de aceptacidn de variacidn de tolerancia a través del
aplastamiento de las pestaﬁaé 30 en el interior de las
ranuras 32, siendo la Ultima el hﬁndimientb completo de

la pestaiia 30 y el relleno de la cavidad o ranura 3%2.
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Una caracteristica ég esta invencién reside en
el hecho de que el elemento defijacidén o tuerca 20 puede
fabricarse a un coste reducido mediante moldeo por inyec-

eibn a partif de un material plastico térmico resinoso,
tal como el que se expende bajo el nombre comerﬁial dd -
“NYLON", "DELRIN" y "NORYL". S8i bien el tornillo, en es-
ta forma de realizacidn particular, se introduce a tra-
vés del exbtremo libre del cuerpo o vastago 24, se aprecia-

rd que podria igualmente introducirse a través de la cabe-

-~ gza 22, siendo la direccidn de insercidén un asunto de elec~

cidn :espebto a qué lado de la pileza industrial ha de apli-
carse el elemento secundarib 52,4 |
Refiriéndonos ahora & las figs. 7 a 14, en las .
cueles se utilizan nimeros similares para designar partes’
andlogas con adicién del sufijo "a", esta forma de reali-
zacldén incluye un fiador o tuerca 20a que posee'un cuerpo
o vastago recto suave 24a, una cabeza 22a, en esta forma
de realizacién generalmente cilindrica, y una ranura ahu-"
sada 26a la cuazl converge hacis la cabeza y se extiénde
a través de ésta en forma de una ranura radial 60 que

posee un ancho sensiblemente igual a la dimensidén de la

ranura 26a en su extremo superior, como puede verse en

3los planos. La cavidad cilindrica 27a esté ahusada en di-

reccidn inversa a la ranura 26a con su dimensién maxima
en la parté interna de la cabeza v fiexioqéndose dentro
de la ranura 26a por su extremo opuééto. Ll pasador de

avance 28a estd abocardado con pestalias 30a y ranuras .

32a, pero en osta forma de realizacibn el pasador se

. halls provisto de una seccidén frangible %6 que se extien~-

de no completamente en torno a la circunferencia del pa~
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sador 28a. Una forma incluiria las secciones frangibles

. %6a que se extienden solamente entre los limites de la

linea 9-9, como puedé verse en la fig. 8 y ‘segin se ilus-
tra en la fig. 9, con lo cual la cabeza 225 y su ranura
60.a través de la misma permite el hundimiento circunfe-~
rencial de la cabeza junto con el movimiento permisible
de las porciones de vastago 24a.

Como puede verse mejor en la fig. 10, cuando
se intro@uce el fiador 20a en la abertura 40a, dispuesta
ésta en la pieza industrial 42a, teniendo la abertura
40a una extensién diametral inferior al didmetro del
cpérpo o véstago ranurado 24a, el cual se hunde radial-
mente hacia dentro mientras se cierra circunfefencial—
mente la ranurs 60. Esto puede verse me;or en las figs.
10 y 1l. |

En esta forma de realizacidén, un golpe prede-

ternminado separard la seccidén frangible 36a e introduci-

' 74 el pasador 28a una extensién limitada dentro de la

.cévidad c¢ilindrica 27a. La cavidad cilindrica ahusada

27a, cuando establece contacto con las pestaifias aplasta-
bles 30a del pasador 28a, asegura una gran expansién ra-

dial de las porciones de vistago 24a ejerciendo una fuer-

'xZa_predeterminada contra la pared de la abertura 40a y

cdntra la superficie inferior del pancl 42a opuesta a la

- superficie que se ha11a~en contacto con la cabeza 22a.

Témbién aqui, el pasador 28a tiene un largo sensiblemen-
te inferiof al de la extensidn axial de la cavidad cilin-
drica 27a. La cabeza 22a, en esta forma de realizacidn, .
posee una porcidén perforada cilindrica 62 contigus a la

entrada ahusada %4a que asepgura la introduccidén coaxial
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del pasador 28a en la cavidad cilindrica ahusada 27a.“
Tas pestafias %0a son aplastadas en un grado predetefmiQ
nado, como puede verse en la fig. 13, para asegurar gue
se ejerce una fuerza adecuada contra las paredes de ia
cavidad cilindrica 40a en la pieza industrial 42a cuan~

do se introduce un tornillo S50a desgde el extremo de ca-

beza, segin pucde verse mejor en la figo 14, con el fin

de asegurar una pieza industrial secundaria 52a con re-
lacidn a la picza de soporte primeria 42a. En esta fop-
ma de reéiizacién, el tornillo posee un didmetro sufi~
ciente paré asegurar la maxima formacidén de roscas en
el .interior de la cavidad cilindrica 27a y para propor-
cionar fuerzas laterales adecﬁadas contra el cuerpo o
véstagolhendido 245, cuvando ajusta con las paredes de

la aberturs 40a, incluso cuando el tornillo; représenta—

do en lineas de trazos, ha empujado el vastago 28a fuera

a través del exﬁremo libre de la cavidad cilindrica 27a.

* Este dispositivo, al igual que el anterior, puede mol-

dearse por inycccidén en una sola pieza a partir de ma-
teriales resinosos apropiados.

Refiriéndonos ahora a las figs. 15 y 16, se

" representa una tercera forma de realizacién de la presen-~

N

te invencidén en la cual partes similares son designadas
por iguales ntmeros de referencia con la adicidn del

sufijo "b". En esta forma de realizacidén, la configura-

a2

cidén general es sensiblemente idéntica a la segunda for-
ma de realizacidn en el sentido de que se dispone una -

ranura 60b en la caﬁeza 22b, un pasador de avance aboc&r~:
dado 28b similar = lasrformgs de realizacibén anteriores

pero distinguido por el hecho de que dispone de pestafias
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30b que son mayores en extensidn radial que el didmetro
de la cavidad cilindrica ahusada 27b y mds particular~

mente es mayor en tamafio que la porcién cilindrica de la

' cavidad 62b dispuesta en la cabeza 22b. Este material

agregado en las pestafias 30b tiene por objeto asegurar
mayores fuerzas laterales sobre una amplia variacién de

tolerancia en el didmetro de la abertura. Por ejemplo,

s1l un operario selecciona por error una barrena de tama-

flo mayor que el corriente pava preparar la abertura en -
la pieza iﬁdustrial, las pestafias del,paéador de tamafio’
extra extenderdn las pias hasta un punto en el cual se
égarrarén agresivamente al panel y aceptardn un tornillo
sin girar. En este caso, la ranura de la cabeza hendida
60b se abririd a una posicién excesivamente acentuada por
las lineas de trazos dispuestas angularmente en la fig.
15. Paré asegurar la flexibilidad de la cabeza, se adel~
gaza ld porcién cofrespondien%e opuesta a la ranura, in-
dicada por el nitmero 70, pudiendo flexionar la pbrcién
adeigazada 70 segin se indica en trazo difuminado por el

nimero 72 en la fig. 15, mientras la ranura 60b se abre

para acomodar el pasador de tamafioc mayor que el normal

. 30b cuando se utiliza la tuerca de fijacién en un orifi-

‘cio de dimensiones extra.

\

Esta forma de realizacién también proporciona,
en el extremo libre de la cavidad cilindrica 27b, un par

de elementos de tope 66 que aseguran que el pasador 28b

no gea demasiado forzado cuando es telescopado dentro

de la cavided cilindrieca 27b.

Con respecto a la forma de realizacidn repre-

sentada en las figs,., 2 a 6, se ha comprobado que esta
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pieza puede utilizarse en un orificio dediémetro 0,281
estando el didmetro del véstago comprendido en los li-
nites de 0,293 a 0,298 y aceptando la cavidad cilindrica
de didmetro 0,135 un tornillo cortante de paso nitmero
ocho para repetida exactitud en el uso sin que se pro-
duzca ninguna rotacidén al respecto. Para la tﬁérca de
anclaje que se representa en las figé. 7 ala, 14, se ha
comprohado que esta pieza, que posee un didmetro compren—
dido en las tolerancias de 0,255 a 0,260 pulgadas (0,64
a 0,66 cm.), serd aceptada dentro de uﬁ orificio de did-
metro 0,250 en un panel de un grueso de 0,035 a 0,0é?
pulgadas (0,089 a 0,094 cm.) y con una cavidad cilindri-

éa en el extremo de cabeza que posea un didmetro 0,120

para ser utilizada eficazmente con un tornillo ndmero
10-32, La forma de realizacién de las figs. 15 y 16 pue-
de usarse con buenos resultados en un orificio de mayor
tamafio que las mencionadas Ultimemente o puede acomodar
mayores btamafios de tornillo y con todo ser capar de fun-
cionar, _ .

Si bien resultarin apropiadas variéciones en
tamafio de abertura y grueso de panel, asi como en los
didmetros de cavidades circulares o aberturas, se pre-
tende que estas variaciones, cuéndo se utilicen con tuer-
cas de anclaje de tamaiio apropiado, no se aparten del
dmbito de la presenteinvencién.

En reéumen, la Patente de Invencién que se so-
licita deberi recaer sobre las siguientes: | '

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de sujecidén tal como uﬁa tuerca

de pléstico de una sola pieza en combinacidén con una pieza -
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industrial pro&ista de una gbertura, teniendo dicha aber-
tura un didmetro predeterminado y un tornillo que posee
didmetro ¥y largo predeterminados, incluyendo dicha tuerca
una porcidén de cabeza, una porcién de cuerpo o vastago
que se ;xtiende desde dicha cabeza y que posee un didme
tro mayor que dicho &iémetro predeterminado de dicha aber
tura de la pieza industrial y disponiendo al menos de una
renura a través del mismo que permite la deformacidén ra-
dial de la porcidén de cuerpo o vastago durante su inser-
cién en dicha abertura de lé pieza;industrial, incluyendo
las porciones de cabeza y cuerpo o vastago una cav1dad ci
lindrlca traspasante de un didmetro predeterminado que se
extiende entre extremos opuestos de dicha tuerca, siendo
suaves dicha .cavidad cilindrica y la superficie exterior
de dicho cuerpo o vastago, un pasador de avance que posee
un largo inferlor al de dicha tuerca y que es aceptable
en el interior de dicha cavidad cilindrica, estando provisg
to dicho pasador de medios aplastables incorporados en el
mismo que enmarcan en un didmetro mayor que el de dicha
cavidad cllindrmca cuando se deforma dicha porclon de cuer
PO 0 vastago por insercidén en dicha abertura de la pieza
industrisl y presentando dicho pasador unas dimensiones
apropladas para extender dicha porcidén de cuerpo o vésta
go en unos limites predeterminados contra las paredes de
dicho orificio traspasante en condiciones de ajuste a pre
sicén ejerciéndo una fuerza contra la pared de dicha aber
tura que es capaz de resistir la rotacidén de dicha tuerca
Y que supera las fuerzas de torsibén aplicadas a la misma

cuando se introduce dicho tornillo en dicha cavided cilin

drica traspasante,
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2. Dispositivo de sujecidn segin la reivindica
cién 1, en el cual dicha superficie exterior de la por-
cién de cuerpo o véastago y dicha cavidad son de configura
¢ién eilindrica.

3. Dispositivo de sujecidén segin la reivindica
c¢ién 1, en el cual dicha csabeza en troncocénica en confi-
guracién y es aceptable en el interior de un orificio ave
llanado dispuesto en dicha pieza industrial de tal manera
que la parte superior de dicha cabeza queda enrasada con
una superficie de dicha pieza industrial.

4. Dispositivo de sujecidn segin la reivindica
éién 1, en el cual dicha ranura dispuesta en la porcidn
de cuerpo o vastago se extiende sensiblemente a través de
toda la superficie de dicha porcidén de cuerpo o véstago
formando sl menos un par de elementos correspondientes.‘

5. Dispositivo de sujecidén segin la reivindica
cién 4,-en el cual dicha porcidén de cuerpo o véstago se
bifurca formando dos elementos de cuerpo o véstago, sien
do dicha ranura de un ancho menor gue dicha cavidad cilin
drica traspasante.

6. Dispositivo de sujecidn segin la reivindica
c¢ién 4, en el cual dicho pasador de avance presenta una
extensidén sensiblemente menor que la de la cavidad cilin-
drica traspasante y posee un extremo espaciado de dicho
extremo de penetracidén opuesto a la cabeza para permitir
que un tornillo formador de roscas sea introducido -en di
choextremo de penetraciodn.

7. Dispositivo de sujecién segin la reivindica

cién 6, en el cual dicho tornillo moverd axialmente dicho

pagador cuando se introduzca en dicha cavidad cilindrica,
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teniendo dicho tornillo un didmetro predeterminado con re
iacién a la cavidad cilindrica dispuesta en dicha porcidn
de cuerpo o véstago y siendo capaz de extender dicho ele
mento de cuerpo o védstago lateralmente a un mayor ajuste
a presién no susceptidle de girar dentro del orificio de
la pieza industrial que el creado por d;cho pasador.

8. Dispositivo de sujecidn segln la reivindica
cién 7, en el cual la extensidén combinada de dicho largo
predeterminado de dicho tornillo y de dicho pasador es
igual o inferior a la extensidén total de dicha cavidad ci
lindrica traspasante, siendo inicialmeﬁte impulsado dicho
pasador a una posicidén en la cual sus extremos se hallan
espaciados de dichos extremos de pemetracién y cabeza de
dicha cavidad cilindrica en un punto intermedio de los ex
tremos de dicha ranura.

9. Dispositivo de sujecién segin la reivindica
cién 8, en el cual dicho pasador se hallavfrangiblemente
unido inicialmente & la cabeza en alineacién axial con di
cha cavidad cilindrica traspasante, teniendo dicho pasa-
dor en su punto de unién un didmetro sensiblemente igual
al de dicha cavidad cilindrica traspasante.

10. Dispositivo de sujecién segin la reivindi-
cacién 9, en el cual dichos medios aplastables dispuestos
en dicho pasador de avance_incluyen- una pluralidad de aca
naladuras que se extienden exialmente, circunferencialmen
te espaciadas, extendiéndose los bordes respectivos exterio
res sofre un cilindro imaginario igual e o mayor que dicha

cavidad cilindricatraspasante en dicha cabeza y cuando di

chos elementos de cuerpo o véstago son desviados hacia dentro

-
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al ser introducidos en el orificio de dicha pieza indus-
trial para formar una cavidad shusada sensiblemente infe
ferior en tamafio a dicho pasador acanalad@.

| 11. Dispositivo de sujecidn segin la reivindica
cién 1, en el cual dicha cavidad cilindrica traspasante
estd ghusada en dicha porcién de cuerpo del cuexrpo o Vvas
tago.

12. Dispositivo de sujecién segin la reivindi
cacidén 11, en el cual dicha ranura estd divergentemente
shusada en anchura desde dicha cabeza a dicho extremo de
penetracién.

13, Dispositivo de sujecidn segin la reivindi -
cacién 12, en el cual dicha cavidad cilindrica ahusada
impresa en dichos elementos de cuerpo o véstago termina
Jjunto a dicho extremo de penetracidén con una pequefia mella
para deterner el movimiento axial de dicho pasador durante
el montaje, teniendo dicho tornillo un diametro mayor que
dicho pasador y creando una mayor expensién de  dichos.ele
mentos de cuerpo o vAstago y liberando por ende dicho pasa
dor de dicha mella y permitiendo que dicho tornillo empuje
dicho pasador fuera del extremo de penetracidn.

14, Dispositivo de sujecién segin la reivindica
c¢idén 12, en el cual dicha cabeza incluye una ranura dis-
pﬁesta radialmente en linea con dicha ranura del cuerpo o
vastago y comunicando con dicha cavidad cilindrica para
permitir una mayor flexibilidad durante la insercién en
el orificio de la pleza industrial.

15. Dispostivo de sujecidn segin la reivindica

_cidén 14, en el cual dicho pasador acanalado es mayor que la
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cavidad cilindrica dispuesta en dicha cabeza ranurada de
tal manera que se proporcionara una expansién maxima a fin
de asegurar el ajuste a presidén en el orificio de la pieza
industrial.

. le. Diqusitivo de sujecién segin la reivindi-
cacidén 14, en el cual dicha cabeza posee ura porcidén re-
bajada en general radialmente opuesta a dicha ranura que
aumenta la flexibilidad de dicha cabezé cuando se expande
circunferencislmente dicha ranura.

17. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se soliei
ta por: DISPOSITIVO DE SUJECION TAL COMO UNA TUERCA DE PLAS
TICO DE UNA SOLA PIEZA,

Todo conforme queda descrito & reivindicado en
la presente memoria descriptiva, que consta de veintiuna

péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madria, 3 Junio de 1.976
BERNA UNGRIA
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