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Mlemoria descriptiva

El invento se refiere a un dispositivo
de unidn de piszas en frio, mediante presidn y encla
vamiento.

£s conocido unir entre si, a presidn,
piezas de metal o materiasl sintético, parz lo cusl
se prevén escotaduras o salientes conforme al sistg
ma de encajado eldstico, incrustindose los salientes
en las escotaduras,

Es conocido asimismo, por ejemplo, por
la patente alemana n? 455,269, dotar las placas a
unir con taladros sn forma de rosca, o bien de forma
cénica, inserténdose una espiga cilindrics en cada
dos de los taladros coincidentes,

Estas uniones adolecan del inconveniente
de que las superficies que han de ser unidas tienen
quaAser moldeadas o mecanizadas de mansra determinada,
lo gque origina gastos considerables, sobre todo en una
ﬁroducciﬁn en serie, de modo que hay que dar préferen-
cia a otros procedimientos, por ejemplo, a una soldadu
ra.

Un buen reséimen sobre el estadolactuél de
la técnica en el campo de los metales compuestos lo
presenta la publicacidn de solicitud de patente alemg
na n2 2.264.142, en cuya introduccidén se discuten am-
pliamente los inconvenientes y las dificultades de los

procedimientos conocidos. Como solucidn de los proble-
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mas se propone conforme a la publicacidn indicada; gue
la superficie de una placa de hierro sea provista de
una pluralidad de depresiones de anché y altura apro-
piados. En estas depresiones se pulveriza entonces ma
terial de aluminio. Las depresiones se practican por
via mecinica, por ejemplo, mediante un escoplo en po-
sicifn oblicua, operacidn que resulta muy costosa.

De acuerdo con la patente alemana nimero
519,945 se propone un sistema de unidn mecdnica de dos
chapas superpuestas de clase distinta, es decir, de
distinta dureza, teniendo.la chapa més durs depresio-
nes en cuyo interior fluye parte de la chapa més blan
da, al comprimir las chapas entre si. De acuerdo con
la proposicidn de ésta patente, las deﬁresioneS»daben
estar hechas a menera de dientes; ahora bien, &sto pre
supone de nuevo una determinada mecanizacién de la cha
pa més dura. ‘ ‘

Por la patents estédounidense n? 3,485,518
han sido dadas a conocer tiras met8licas de‘uni6n, me-
diante las cuales se pueden unir a tope tablas de maég
ra (columna 48, 1lfnea 34). Las tiras de unidn tienen
dientes en forma de clavos, que penstran en la madera.
Se trata por consiguiente de una clavazdén con tiras de
dientas. |

. Todas las uniones descritas hasta ahora

adolecen adem3s del inconveniente de que las piezas

gue han de ser unidas tienen que tener un determinado,
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grosor minimo, por un lado para poder practicar las

depresiones necesarias en la superficie y, por otro

lado, para hacer posible una penetracidn suficientg

mente profunda, por ejemplo, de las tiras de clavos

o en las espigas de unidn. Por los procedimientos co
nocidos no se pueden por lo tanto unir entre si, por
ejemplo, chapas delgadas.

Por la patente suiza n? 383.730 es cong
cido un procedimiento para la soldadura en frio de
dos piezas metdlicas. Por "soldadura en frio” de dos
piezas met8licas deben entenderse procedimientos que
son puestos en practica bajo una prasién nuy alta, y
en los que por lo general se unen entre s{ dos cla-
ses distintas de metales, por ejeﬁplo, aluminio y cg
bre, y sus aleaciones. Condicién esencial para la
aplicacidn de los procedimientos de soldadura en frio,
es que las superficies a unir entre si sean antes as-
perizadas y desengrasadas conciénzudamente. De acuere
do con el protedimiento descrito en la presente memo=- -

ria, se trata de ahorrar el "raspado" o "cepillado"

de las superficies a unir entrs sf. Para elloc se colg -

ca una tercera pieza entre las dos que han de ser sol
dadas entre si, pieza que al ser prensada sejerce una
accién asperizante, raspante o rompiente sobre las su
perficies de las piezas que han de ser unidas, de mo-
do que tenga lugar una soldadura en frio en los pun-

tos asperizados, raspados o rotos,
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Entre los procedimientos de soldadura en
fr{o figuran también los llamados "procedimientos de
plaqueado por explosidn”. En estos procedimientos se
mantienen dos placas metdlicas separadas mediante
distanciadores, a una distancia pequefia, por sjemplo,
de 0,4 mm. Sobre la placa superior se coloca un explg
sivo y se inflama. Bajo la presién de la explosién es
lanzada la placa superior contra la inferior, uniéndg
ss los metales entre s{. Estos procedimientos son cos
tosos, puesto ﬁue para su puesta en prictica se preci
san edificios a manera de refugios. Las cantidades de
explosivos necesarias son considerables.

El presente invento aprovecha un efecto
desconocido hasta ahora, en virtud del cuai no es ng
cesaria una adherencia intima entre la superficie de
las piezés a unir.

La unidn segin la invencidn, prevista pa
ra unir piezas de distinta existencia mecénica, se rea
liza mediante la fijacidén a una de estas piezas, pre-
cisamente a la mas dura, de un elemento de enclavamien
to, realizéndose esta fijacién preferentbmeqte por sol
dadura, y consistiendo el meﬁcionado slemento de encla
vamiento, en una pluralidad de bolas que se incrustan
en el seno de la pieza mas blanda, mediante la aplica-
cidn de una presidn adecuada, obteniéndose de este mo-

do una perfecta unidn entre las piezas. Las bolas van

soldadas a la pieza m3s dura, en puntos convenientemen
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te distribufdos de su periferia.

Para complementar la descripcidn gue se
estd realizando, y con objeto de ayudar a una mejor
comprensidn de las caracterfsticas del invento, se
acompafia la presente memoria descriptiva, como par;
te integrante de la misma de una hoja Gnica de pla-
nos, en la gue con cardcter ilustrativo y no limita
tivo se ha representado lo siguiente:

La figura 1 muestra una vista en seccidn
de dos piezas unidas segln la invencifn.

La figura 2 corresponde a una vista en
planta de una pieza, con sus elementos de unidén, de
bidamente soldadas a su superficie; a manera de ejem
plo de utilizacién se ha elejido la chapa superficial
de una placa base de una plancha,

La figura 3 muestra la placa base de una
plancha construfda mediante la unidn objeto de la in-
vencidn.

A.la vista de 1la figura 1 se observa co-
mo ung de las dos piezas, la de mayor resistencia me-~
cénica (1), presenta en su superficie de unidn e la
otra pieza, una pluralidad de bolas.de uniés (2), con
venientemente soldadas por su punto de contacto (3)
lzs cuales se insertan en el seno del materizl cons-
titutivo de la otra pieza (4).

' En la figura 22 se ha representado par-

cialmente como ejemplo de aplicacion practica una fi
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bolas (2) soldadas a una de sus caras, lalcual, medi
ante su unidn a una placa de aluminio (6), determina
rd la placa base de una plancha, como se puede apre-
ciar en la figura 3.

Se desprende ficilments de lo espuesto,
que las dimensionss de las bolas de unidn, asi como
el nlmero de estas, sefa funcién de la magnitud de
las superficies de unidn gque presenten las piezas a
qnir,'y que en cualquier caso se obtendrd una unidn
1fmpia, sin ninglin indicio externo del modo como se
ha realizado la misma.

Asi puss, resumientic se obtiene una -

unidn que ademis de ofrecer una rigidez dptima, bene

~ficia sensiblemente el aspecto estético del conjuntp

unido, al estar dichas uniones totalments occultas,
Los materiales, forma, tamaﬁo'y disposi
cidn de los elementos serin susceptibles de variacidn -
siempre que ello no suponga una alteracidn en la esen
cialidad del invento.
Los términos sn qus ss ha redactado esta
memoria deberan ser tomados siempré en sentida amplio;

no limitativo.
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REIVINDICACIONES

Se reivindica como de propia y nueva in
vencion, a favor de Elpzg AG Chur S.A. con domicilio
en Cuaderstrasse 11, CH-7001 Chur/SUIZA, lo especifi
cado en las siguientes reivindicaciones:

| %9.- Unién de dos piezas, realizable
por bfesién y enclavamiento en fric, que estando es-
pecialmente concebida para piezas.de distinta resis-

tencia mecénica, se caracteriza. esencislmente, porque

" 'una de ellas, la de ﬁayor resistencia mecénice, incor
o pora a su superficia’de uni&n,'cothnientehente solda
‘If&as; una serie de bolas que van incrustadas médiante

' piesiﬁn'y‘en'ffio; en el senc del material Qonstitﬁtg

. vo de‘la‘SBQunda piezs unida a la primera, y de natu-

raleza mas blands gue ésta, de tal modo que el mate-

rial constitutivo de la pieza mas blanda envuelve por

complatec s los elementos de unidn, ofréciendo un an-

ciaje perfecto. _
28,- "UNION DE D0S PIEZAS REALIZABLE POR

DRESIGN Y ENCLAVAMIENTO EN FRIOY,

Tal y como se deja descrito en la memoria

precedente, que consta de nueve hojes foliadas y meca-




nografiadas por una sola de sus caras y planos de for
ma y tamafio reglamentarios.

Madrid, 17 de Mayo de 1976
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