MINISTERIO DE INDUSTRIA N
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES % Y

@ FECHA DE PRESENTACION

24004

MODELO DE UTILIDAD

ESPANA

' PRIORIDADES:
@NUMERO @ FECHA @ PAIS
Como desglose y con la prioridad de la patente espafiola nfm,
428,319, del 16,7,1974, que a su vez tiene prioridad de la pa-
" tente alemana no P 23 36 149.1-14, del 16.7,1973.

@ FECHA OE PUBLICIDAD CLASIFICACION INTERNACIONAL

= E

@TITUI.O DE LA INVENCION

"UNION DE DOS PIEZAS REALIZABLE POR PRESION Y ENCLAVAMIENTO EN

.

FRIO",

@ SOLICITANTE (S)

ELPAG AG, CHUR

OOMICILIO DEL SOLICITANTE

Quaderstrasse 11, CH - 700L CHUR (Suiza)

@mv:ntqn 1ES)
Dr. Richard BLECKMANN

@ TITULAR (ESY

@ REPRESENTANTYTE

- VICTOR GlL VEGA

MORIA
UNEK A- o MOD. 3204 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA ME



{#2]

10

15

20

£l inventoc se refiore a un dispositivoe
de unidn de piezes en frio, mediante prosidn y encla
vamniento.

£s conocido unir entre sf, @ presidn, pig
zas ce metal o material sintdtico, pars lo cusl se
prevén escotaduras c sslientes conforme al sistema de
encajedo eléstico, incrusténdose los salientes en las
oscotaduras.

£s ccnocido asimismo, por sjemplo, por la
patente alemana n9'4s5.259, dotar las places a3 unir
&un taladros en ?ofma-da,rnsca, o bien de Parma céni-
ca, insertaéndose una espiga cilindrics en cada dos de
los taladros coincidentes.

“Estass uniones sdolecen del inconvenionte
de que las superficies que han de ser unidas tienen
que ser meoldesdss o mecanizadas de menera determinada,
lo que arigina gastos considerables, soibre todo en una
produccién en seric, de modo gue hay que dar preferen=
cia a otros procedimientos, per ejemplo, a una soldady
rde

Un buen rasunen sobre el estade actual de
la técnica en el campo de los metales cempuestos lo
preosents la publicacién de solicitud de patente alema-

&

nz Y 2.264.142, en cuys introduccidn se discuten am-
plisnente los inconvenientes y las dificultades de las
procedimientos conocidos. Como solucién de los proble-

mas se propons conforme a la publicacitn indicads, qus
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la superficie de una placa de hierro ses provista de
una pluralidad de depresiones de sncho y slturs aspro
plados. En ostas depresiones se pulveriza entonces
material de aluminio. Las depresiones se practican por
via mecénica, por ejemplo, mediante un escoplo en posi
cidn oblicva, operacifn que resulta muy costosa.

Da scuerdo con la patente alemana nimero
519.545 se propons un sisteme pars la unidn mecanice
de dos chapas superpuestas de clase distinta, es decir,
de distintas dureza, tahiando la chapa m8s dura depre-
siones, sn cuyo interior rLdye parte de la chaps més
blanda, al comprimir las chapas entre sf{. De acuerdo
con la proposicidn de 8sta patente, las depressionss
deben estar hechas & meners de dientes; ahoia bien, &8
to presupons de nuevo uns determinada mecesnizecién de
1s chapa mSs dura. |

Por la patente estadounidense n? 3.485.518
han sido dadas s conocer tiras metdlicas de unidn, me-
diante les cusles sae pusden unir s tope tablas de madg
re (columnas AB; 1fnea 34). Las tiras de unidn tienen
dientes en formas de clavos, que penstran en la madaera.
Se trets por consiguicnte de una clavezén con tiras de
dientes.

Todas las unionos descritas hasts ahora
adolecen ademas del inconveniente de que las plozas
que han de ser unides tienen gus tensr un determinado

grosor minimo, por un lado para poder precticar las da
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presiones necesarias en ls superficie y, por ocitro la-

do, para hacer posible uns penetracién suficientemen-

te profundas, por ejemplo, de las tirass de clavos o en

las espigas de unidn. Por los procedimiantos conocidos
no se puedsn por lo tanto unir entrs sf, por ejemplo,

chapas delgadas.

Por la patente suilza n¢ 383.730 es conoci
do un procedimiento para la scldedura en frio de dos
plezas metdlicas. Por "soldadura en frio" de dos pie-
zas metalicas dasban sntenderse procedimientos querédn
puesstos en prictics bajo una presidn muy aita, y en
los que por lo general se unen entrs s{ dos clases dis
tintas de metales, por ejemplo, sluminio y cobre, y
sus aleaciones. Condicifn ssencial peras ls aplicaciln
de los procedimientos de soldadurs en frio, es quallaa
superficies a unir entre s{ sean antes ssparizadas y |
desengrasadas concienzudamente. De scuardsc con. el pro-
cedimiento descrito en ls presents pemoria, se trats
ds ahorrar el "raspado® o "cepillado™ de las superfi-
cies 8 unir entre sf{. Paras ello se coloce una tercera
pieza entre las dos que han de ser soldadss entre s,
pieza que al ser prensada, sjerce uns acci&n.aaperizqg
ta, raspsnts o rempiente sobre las supcerficies de las
niezas que han de ser unidas, ds modo que tenga lugar
una soldadura en frio sn los puntos asparizados, ras-

pados o rotos.

Entre los procedimientos de soldadura en
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frio figuran también los llamados "procedimientos de
plaqueado por explosidn”. £n estos procedimientos se
mantienen dos placas met3lices separadas medliante dis
tanciadores, a una distaencia pequefia, por ejemplo, de
C,4 mm. Sobre la placa superior se colocs un explosi-~
vo vy se inflama. Bajo le presidn de la explosidn es
lanzada ls placa superior contra la infarior, uniéndg
se los metales sntre sf. Estos procedimientos son cos
tosos, puesto que pars su puestis én prictice se preci
san adificios s merncra de refunlos. Las cégtidadee da
explosivos necaesarias son considerablss.

£1 presents invento aprovecha un efecto
dasconocido hasta shora, en virtud del cual se hace
innecesario que las superficies de las plezas a unir
se empotrsn una contra otra y por consiguiante se ha;
ce innecesario sl tratsmiento previo de las pioias ]
unir. Sealin ls invencién las unidén se caracterize por
la intercalacidn, sntre las suporfPicies s unir, de un
elemento ds unidn de seccidn adecuada y de un material
mos duro que aquellas, que guedes en parte anulado an
una de las superficies y en parte anulado en la otrs,
estando las superficles a unir on contacto mutuo, como
consecuenclia de la presidn ejorcida para el anclaje y
nanteniéndose unidss cormo consecuencia &e estar la pig
za de unidn embebida en el moterial, mAs blando, de
las superficliess 8 unir.

El presente invento sprovecha un afecto des
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conocido haata ahors, en virtud del cual no es necesa
ria una adherencis intima entre las superficies de
las piezas a unir, por lo que tampoco es necesario
efectuar ninglin tratamienta previo sabre las mismas,
La unidn seqln la invencién, se reslizs mediante una
pieza intermedia que sisndo de maturaleza nucha mas
dura nue la de las piezas a unir, ss intarcals entre
las superficies de unidn, de tasl forma qus una mitad
de la citada pieza de unidn se incrusta en una de las
piezas a unir, mientras que la atra mitad lo hace en
la sagunda pieza, da tal manera que dichas pieias 8
unir, quedan en contacto, mientras que la piezs de
unién queda totalmente incrustada en sl seno de sque-
1las, tado ello ligicemente medionte la aplicacidn de
unas presion adecuads, sjercida sobre las piezas a unir,
y gracias a la naturaleza de las mismas, mas blandas
que la pieza de unidn.

La mancionads pieza de uniﬁh, esta consti-
tuida poer un perfil de seccifn en forma de X, de brao-
zos abiertos aproximadamente unos 60¢ y brazos proxi-
mos biselados dentro de un plano comGn, constituyendo
dos lineas paralelas de apoyo de cada una de las piezas
8 unir. |

Para camplenentar la descripcidn gue se ese
tZ realizando, y con objeto de ayudar s unha mejor come
prensidn de las caracteristicas del invento, se acompa-

fia la presents momoria descriptivas, comc parte integran
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te de la misma, ds una hoja unica ds planos, en la que
con caracter ilustrativo v no limitativo ss ha raeproe-
sagntadeo lo siquienta:

Lo primera figura muestra una vista an
planta de la pieza intermadia de unidn, segdn la inven
cidn.

La sequnda figura corresponde 8 un alzado
lateral en seccidn de la piezs repressntade en la fi-
gura snterior, debidamente posicionada antrs las cdos
piezas que va a3 unire. |

La tercers y tltima figura, corresponds a
las mismas piezas de la figura anterior, uns vez reali
zado al esPusrzo necesario para ponerlaes en Intims re-
laciéne

A la vista de estas figuras, so observa
comp la pieza intcrmedis de unién»que aparece en la
prinmera estd constituida por un perfil de seccidn en
X (1), cuyos brazos constituyen diedros de 602 y 120°
aproximadsmente, estendc los bordes de los mismos (2)
biselados por un planc comiin, ceds das correspondigne
tes o un disdro ninimo.

Para la realizacion del anclsje que ds lu
gar & la unidn gque nos ocupa, ls pieza iﬁtermédia (1),
de moterisl mucho mos duro gue cl constituyente de lss
piezas (3) y (4) que una, se dispone entre sstas da
tal forma que queden enfrentados sus diedros minimos,

uno 8 ceda pieza, cohtactandn con elles sus bordes bi
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selzados (2). 7 continuscidn se sfectus une fuorte prg
sidn sobre las piezss (3) y (4), de forma que las el@
tas de le pieza de unidn (1), se incrustan en el ma-
terinl de asguellas, quedando de cste modo realizado
el anclaje o ls unidn en frio.

Las aletss de la pieza de unidn, se abri-
ran ligeramente al efectuar la presidn, de tal modo
gue la incrustacidén se realiza segln un angulo diedro
do amplitud sensiblemente mayor, gue auments la soli-
dez de ls unidn.
| Como un e jemplo pracﬂico.da reaslizacifn
pusde citarse la unién de dos plecas de aluminio, me-
diante la utilizacidn de una pleze de unidn, segin la
invencibn obtenida en ecero.

Sa desprende Facilmente de lo expuesto,
que las dimensiones de las piezas de unién (1), esf
como al niimero de aestas, serfi Puncién de magnitud de
las superficies de unidn que presenten las piezas a
unir, y que en cualquier ceso se obtendrd une unifn
limpia, sin ningln indicio extsrno del modo como se
ha reallzado la misms,.

Asi pues, resumiendo, la.ungén cbjota de
la invencidn, ademds de ofrecer una rigidez dptima bg
neficia sensiblements el aspccto estdtico del conjun-

to unido, 3l reosultar totalmente oculto.
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Se reivindica como ds propia y nueva inven
cidn, 8 favor de Zlpsg .5 Shur 3./., con domicilioc sn
Cusderstrasse 11, CH-700) Chur/StlZa, le espocificsdo
en las siguientos reivindicsciones:

1%,.- tnidn de dos piezas realizable por
presidn y anclavamieﬁfo en frio, esencislmgnte caractg
rizada, por consistir en un perfil alargadc de seccidn
en X, constitutivo do disdros opuastes por la srista,
con praferentemente 60¢ y 120° de amplitud, el cusal deg
termina cuatro sletas longitudinales gue guedan incrus
tadas por presidn y en frio, en ol sano del masterial
constitutivo de las piezas a unir, de naturalezas maes
blenda que la de la pieza de unidn.

28 .- PUNIQOH DE D95 PIEZAS REALIZABLE 20R
BRESION Y ENCLAVARITZHTC EN FRIGC®.

Tal y como se cdejs descrito en la memoria
pracedente, que consta de 9 hojas Foliadas y mecanogra
fiadas par una sols de sus carés y planas ds forma vy

tamafo reglasmentarics.
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