
2

ro

tina patente de Invención, 

por ve inte años,
a at'or

S 0 I Á K Y, S.A.,

- sociedad francesa -

r^ytfFcníc en

París -  Francia -
15 a 17 me Charles Fonrrier

/̂ or;

^ MEJORAS EN LA FABRICACION DE 0R3A

NOS DE ENSAMBLADURA "



1 -

i  ^

Se conocen ya órganos de ensambladura de dos

piezas segdn los o nales se utilizan remaches I que atravie__ 

san orific ios enfrentados, dispuestos en las dos piezas 8 

y 3 qne han de ensamblarse por la  acción de dos boterolas 

5̂  y 5g de las qne una sostiene la  cabeza del remache sobre 

una de las chapas a ensamblar, mientras qne la  otra recalca 

e l otro extremo 4 de dicho remache.

Estos órganos de ensambladura presentan incon 

venientes y notablemente los siguientes:

a/ las dos cabezas del remache se obtienen 

por operaciones mecánicas y tórmicas diferentes, de suerte 

que estas dos cabezas no son totalmente simétricas.

sin cabeza crece durante e l recalcamiento de la  boterola 

en el orific io  de la  pieza 2, de suerte que este orific io  

se rellena completamente por dicho remache después del re 

calcamiento. Por oontrario, la  parte próxima a la  cabeza no 

experimenta crecimiento de suerte que el o rific io  correspon 

diente de la  pieza 3 esté insuficientemente relleno.

formación de calamina entre la  cabeza previamente formada 

del remache y l a  chapa.

El presente invento tiene por objeto notable 

mente e l poner remedio a estos inconvenientes.

El mismo se refiere a este efeoto a un cuerpo 

para la  ensambladura de dos piezas, caracterizado porque 

está constituido por un cilindro que comprende un espaldón,

b/ la  parte del remache del lado del extremo

c/ e l reparto del calor es disimétrico y hay
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estando introducido dicho cilindro en cada orific io  enfren 

te de las piezas a ensamblar, efectuándose la  ensambladura 

por recalcamiento de los dos extremos del cuerpo, mientras 

que el espaldón sirve para asegurar la  colocación del ouer 

po de ensambladura en los orific ios de las piezas a ensam 

blar, permitiendo así esta disposición el realizar en la  eo 

locación operaciones mecánicas y térmicas totalmente simó 

tricas por una y otra parte de las piezas a ensamblar, y 

por, consiguiente asegurar un rellenado total de los o r ifi  

cios de introducción del cuerpo de ensambladura, así como 

un apriete igual por una y otra parte de las chapas.

Segón un modo de realización, los extremos 

del cuerpo cilindrico están redondeados de manera que adop 

ten la  forma de la  boterola utilizada para el recalcamiento 

y la  formación de las cabezas del remache, permitiendo esta 

disposición tener un contacto sobre una gran superficie y 

evitar por este hecho una concentración de la  corriente elóo 

trica y esfuerzos sobre el desbaste y por consiguiente el 

abrasamiento de estas aristas*.

El invento se extiende a los cuerpos cilíndrl 

eos de ensambladura caracterizados porque comprenden espal 

dones de colocación en los o rific ios de las piezas a ensam 

blar*

El invento se extiende igualmente a las carao 

terísticas descritas seguidamente y a sus diversas combina 

ciones posibles*

A título de ejemplo se representan órganos se__ 

gún e l invento en los dibujos adjuntos en los que;

- las figuras 8, 3, 4, 5, 6 representan diversas 

formas de realización del cuerpo de ensambladura*



-  las figuras 7, 8, 9, 10, 11 representan en 

alzado-corte a los cuerpos de ensambladura de una u otra 

de las figuras preoedentes después de su. colocación.

- la  figura 18 representa la  acción de una 

boterola sobre un remache con extremo plano.

Segán el invento se u tiliza  para la  unión de 

las  piezas 8 y 3 -figuras 7 a 11- un cuerpo cilindrico 9 

sin cabeza. Los extremos 7 y 8 de este cuerpo cilindrico  

están redondeados de manera que puedan presentarse convente 

tómente ante l a  boterola 5 que presenta a su vez una super­

fic ie  redondeada.

Si el remaohe presentase un extremo plano 

-figuras 1 y 2- habría un contacto poco importante entre 1¡ 

boterola y e l extremo del remache ( contacto sobre los án¿,;u__ 

los en 30^, 20g). La fonma redondeada que adopta la  forma 

de la  boterola 5 permite evitar estos inconvenientes. La 

misma asegura notablemente un contacto sobre una gran supe 

f ic ie , lo que evita la  concentración de corriente elóctrio- 

y esfuerzos y por consiguiente el abrasamiento de los hor_ 

des.

Cada cuerpo cilindrico 9 de ensambladura co¡ _ 

prende un dispositivo de sostón en lo s  o rific io s  de las i i : 

zas a reunir, de modo que se coloquen en buenas posiciones 

para que la  masa de metal a recalcar por las boterolas sea 

idóntioa por ambos lados.

Sobre e l dispositivo de la  figura 2* un es,.- _

dón 10 está dispuesto sobre e l cuerpo cilindrico 9, de su, 

te que este cuerpo cilindrico se compone de una parte 9̂  

que tiene un diámetro menos importante que la  ]&rte 9g. tR 

espaldón va a descansar sobre el borde de una de Tas piezas



a ensamblar, lo que permite asi sostener e l remache en bue_ 

na posición durante la  formación de las cabezas.

Según la  figura 3, e l cuerpo cilindrico 9 

comprende un saliente anular 10 hecho de una sola pieza con 

el cuerpo cilindrico 9.

Según l a  figura 4, un anillo 11 rodea al rema_ 

che para formar el espaldón de colocación del remaohe.

Según la  figura 5 e l cuerpo cilindrico 9 es__ 

tá .cúdeado en uno de sus extremos por un manguito 18, cuyo 

borde 13 forma el espaldón de colooación.

Según l a  figura 6 e l espaldón de oolocaoión 

está constituido por una parte metálica 14 en forma de tron 

co de cono.

El espaldón de colocación del remache puede 

proceder de fundición con el cuerpo cilindrico que constitu 

ye el remache o estar superpuesto estando constituido bien 

sea por el mismo metal que el remache o por cualquier otro 

material.

La colocación de los remaches puede hacerse 

con boterolas de cualquier forma de manera que se obtengan, 

bien sean cabezas hemisfáricas 15, como se representa en la  

figura 7, cabezas tronco-cónicas 16, como se representa en 

la  figu ra  8, cabezas recalcadas 17, como se presenta en la  

figura 10 o cabezas fresadas 18, como se representa en la  

figura 11.

Debe advertirse que es posible combinar todas 

las formas de cabezas de manera que uno de los extramos com 

prenda una cabeza de tipo dado y e l otro extremo una cabeza 

de otro tipo.

A titulo de ejemplo, la  figura 9 representa
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un remache en e l que una de las cabezas 19 es hemisférica, 

mientras que la  otra oabeza 20 tiene una foima tronco-c6ni_ 

oa.

Lo mismo la  figura 11 representa un remache 

del que " " p de las cabezas 19 es hemisférica, mientras que 

la  otra oabeza 18 es una cabeza fresada.

Naturalmente que pueden utilizarse todos los  

dispositivos de caldeo apropiados, notablemente los habitual 

mente empleados para la  utilizacién de los remaches de prime 

ra cabeza ya formada. El caldeo previo de los remaches se 

produce bien sea por efecto Joule con calienta-remaches eléo 

tríeos o bien en un fuego de fo rja , o bien en un horno de 

gas, eléctrico, de aceite pesado o cualquier otro carburan 

te. Puede emplearse ventajosamente una /c /  eléctrica para 

remachar, lo que permite colooar e l remache fr ió  en su lu  

gar. Este aparato esté provisto de boterolas conductoras 

que llevan la  corriente sobre el remache para e l caldee por 

efecto Joule antes de ejercer e l  esfuerzo de apriete sufi 

oientemente para e l recalcamiento de las cabezas.

El invento presenta numerosas ventajas y nota 

blemente las siguientes?

a / e l hecho de recaloar simultáneamente Üos 

dos extremos del remache provoca un rellenado del o rific io  

de introduccién del remaohe muy superior a l remache de ca 

beza previamente formada. }

b / e l remache caliente se pega perfectamente 

a las paredes comprimiéndose.

e / la  adherencia obtenida es excelente y 

los ensayos demuestran que se requiere un esfuerzo muy su 

perior a l necesario para una ensambladura hecha por e l re j8o



mache de primera cabeza ya formada.

d / obtención a partir del cuerpo de ensambla 

dura de formas de cabezas variadas, pudiendo ser de tipos 

diferentes las cabezas de cada lado.

N o t a .

Se so lic ita  la  reivindicación de la  prioridad 

de la  solicitud de patente francesa del dfa 13 de Febrero 

de 1951, ndmero 604.739, a los efectos de esta solicitud, 

la  oual consta de las siguientes reivindicacionest

1. - -  Mejoras en la  fabricación de óiganos 

de ensambladura de dos piezas, caracterizadas porque el 

ouerpo está constituido por un cilindro que comprende un 

espaldón, estando introducido dicho cilindro en cada o r i f i_  

ció enfrente de las piezas a ensamblar efectuándose la  en 

sambladura por recalcamiento de los dos extremos del cuer 

po, mientras que el espaldón sirve para asegurar la  coloca 

ción del cuerpo de ensambladura en los o rific io s  de las pie 

zas a ensamblar, permitiendo asi esta disposición realizar 

en la  colocación operaciones mecánicas y tórmicas totalmen_ 

te simétricas por una y otra parte de las piezas a ensamblar 

y* por consiguiente, asegurar un rellenado total de los ori ! 

fio ios de introducción del cuerpo de ensambladura, asi como 

un apriete igual de una y otra parte de Tas chapas.

3. - -  Mejoras en la  fabricación de órganos 

Se ensambladura de dos piezas, segán la  reivindicación H ,  ¡
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caracterizadas porque los espaldones de colocación están 

constituidos bien sea por una parte del cuerpo cilindrico  

teniendo un diámetro mayor que la  otra parte, un anillo cir  

cular, un manguito rodeando uno de los extremos del ouerpo 

cilindrico, un espaldón tronco-cónico o análogos.

3. - -  Mejoras en la  fabricación de óiganos 

de ensambladura de dos piezas, segdn l a  reivindicadón 1&, 

caracterizadas porque los espaldones de colocación proceden 

de una sola pieza con e l cuerpo cilindrico.

4. - -  Mejoras en la  fab d o  ación de órganos 

de ensambladura de dos piezas, segón la  reivindicación 1*, 

caracterizadas porque los espaldones de colocación están ado 

sados sobre el cuerpo cilindrico y pueden estar constituidos 

por otro material que el citado cuerpo.

6. - -  Mejoras en la  fabricación de órganos 

de ensambladura de dos piezas, segiin una o varias de las  

reivindicaciones de 1 a 4, caracterizadas porque los extre 

mos del cuerpo cilindrico están redondeados de modo que adop 

ten la  forma de 1& boterola utilizada para e l recalcamiento 

y la  formación de las cabezas del remache, permitiendo esta 

disposición e l tener un contacto sobre una gran superficie 

y evitar por este heoho una concentración de corriente eláo 

trica  y esfuerzos sobre el desbaste y por consiguiente el 

abrasamiento de estas aristas.

6. - -  Mejoras en la  fabricación de órganos

de ensambladura. - -

Segdn se desoribe y reivindica en esta memoria 

descriptiva, se ilustra  con los planos que se acompañan, y 

consta de siete hojas, foliadas y escritas a máquina por una 

sola de sus caras. Madrid, a l%Yíe e 1988.-
Bat
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