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EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe un remache mejorado hecho de pléstico,

del tipo que puede apretarse desde un lado de la chapa sin

necesidad de entibar, que incluye un elemento hembra de for

ma tubular con una cabeza en forma de pestafia en la perife-
ria externa de su extremidad superior abierta y un elemgnto"
macho provisto de un elemento de insercién en forma (:i:ez:\;é.s-
tago, moldeado en el interior de dicho elemento hembea 3
formando el espacio hueco del mismo, para crear unas‘Tﬁmmas
intimamente complementarias entre dichos elementos. ?E:elemeg
to hembra estd provisto en la pared tubular de una plralidad
de zonas vaciadas de fofﬁé élargada, dispuestas en la.d}rec-
cibén axial longitudinal. E1 elemento macho se extieﬁgé;; tra-
vés de la cabeza e incluye ademds en la extremidad irtfotior
del védstago una porcién de mayor tamafio en contacto'ébﬁsla ex
tremidad inferior del elemento hembra opuesto a la cabeza.
Ademds, el véstago incluye una pluralidad de-superficies rela
tivamente planas, dispuestas longitudinalmente, que llevan
uncs medios de fijacién, estando yuxtapuestas dichas superfi-
cies planas del vdstago con unas superficies relativamente
planas similares que llevan unos medios de fijacién complemen
tarios en el interior del elemento hembra, de tal manera gue
la extraccién del elemento macho fuera del elemento hembra dé
lugar a la reduccién de la longitud del elemento hembra con
la consiguiente expansido de la pared tubular del elemento en
forma de petdlos. Las piezas trabajadas que se remachan que-

dan asi sujetas entre los pétalos formados por la expensién

del elemento hembra y la cabeza de dicho elemento hembra, mien

tras que los medios de fijacién impiden que el elemento macho

pueda desplazarse retrocediendo a su posicién inicial.

-
T
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ANTECEDENTES DF LA INVENCION

La presente invencién se refiere a un remache de
pldstico de una sola pieza del tipo que puede apretarse des-
de un lado de la chapa sin necesidad de entibar. Los rema-
ches de la técnica anterior del tipo que puede apretarse des
de un lado de la cha pa sin necesidad de entibar incluyen
normalmente un manguito utilizado como elemento hemb?%quue
tiene una cabeza en una extremidad y un elemento mackd » pa-
sador, el cual en su extremidad delantera presenta un:diéme—
tro superior al didmetro interior del manguito. Comq'sé-des—
cribe en las patentes de los Estados Unidos, nﬁmeros;}178989
¥y 3.230.818, por ejemplo, los elementos macho y hembra.de es
tos remaches gque pueden apretarse desde un lado de iﬁ'éhapa
sin necesidad de entibar se fabrican por separado ﬁ;ﬁtaendo
de un metal maleable tal como una aleacidén de alumin;q;o ace
ro suave y se ensamblan introduciendo el pasador en g}:pan-
guito. Cuando estos dispositivos se introducen en una pieza
trabajada y se extrae el pasador a través de la cabeza, el
manguito se ensancha y es comprimido contra la pieza trabaja
da dando lugar z su {ijacidn.

1os remaches metdlicos que pueden apretarse desde
un lado de la chapa sin necesidad de entibar de este tipo
son de fabricacién complicada y necesitan una operacién se=
cundaria que consiste en ensamblar los elementos machos y
hembra. Cuando se extrae el pasador para obtener el apriete
deseado, es preciso recortar la porcifin sobrante del pasa-
dor. Se han utilizado varios procedimientos que incluyen la
formacién de un surco en el pasador, de tal manefa que cuan-—
do se extrae el pasador del'manguito Y se ejerce una fuerza

de traccién predeterminada en el pasador, este Ultimo se rom
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pe automdticamente. Sin embargo, con un remache de este tipo
existe la posibilidad de que el pasador se rompa antes de que
el remache haya aplicado una fuerza de sujecién perfecta en
la pieza trabajada. Ademds, estos pasadores se mantienen en

su posicibn solo por las fuerzas de friccién producidas por
tolerancias estrechas,

Sin embargo, los remaches de material pléstiﬂﬂxdél

tipo que puede apretarse desde un lado de la chapa =iil fecesi
dad de entibar no han encontrado précticamente ninguna .acepta

cibn puesto que estos remaches no se rompen normalmente. como

mate~--
ria pldstica y en razén de la elasticidad de este matérial

se ha previsto y, en razén del factor de memoria de.la

resulta diffcil mantener estos remaches en la confiédiébién
deseada cuando se extrae el pasador. Ademds, existe &é:iosibi
lidad de que el pasador retroceda en el interior deI::nia.Tnguito
después de la operacién de apriete cuando el manguito yuelve

LR X 2

a la posicidén inicial en razdén de su factor de memoria.

Un remache de pldstico que supera muchas de estos in
convenientes ha sido descrito en la solicitud de p;tente de
los Estados Unidos, nimero de serie 660.379 presentada el 23
de febrero de 1976, cedida a una compafifa asociada del conce-
sionario de la presente solicitud. Esta solicitud de patente
ge refiere a un remache de material pldstico, del tipo gue
puede apretarse desde un lado de la chapa sin necesidad de eg
tibar, que proporciona un apriete virtualmente infalibele y eli
mina la posibilidad de que el elemento macho se salga del ele
mento hembra después de la fase de apriete. En este remache
de la técnica anterior se utiliza de manera general un pasador
¢ elemento macho en forma de mandril redondo que est4 provisto

de una pluralidad de anillos separados axialmente. A continua-
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cidn, este elemento macho se utiliza como elemento de inéer-
cién moldeado en un manguito hembra para formar un dispositi
vo de hombro complementario en la porcidén de vdstago, asf co
mo en la zona de la cabeza. Cuando se extrae el pasador, es—
te dispositivo de hombro se acopla con la zona de diéha cabg'
za y sujeta el pasador en posicién extraida. Sin embargo, se
ha observado gue cuando se utiliza un pasador cilind?Tdb, la
pared lateral complementaria del manguito o elementofﬁémbra
forma témbién un segmento de circulo cuando se observé.en

seccibén transversal. Cuando se extrae el pasador parta, ensan-—
L]

char el manguito, existe la necesidad de doblar este elemen-

to curvo para darle la configuracién de pétalos emsanchados.
Esto puede dar lugar a un desgarre o a una rotura dél’iangui
to al ser sometido a la traccidn, segin el tipo de m&feéial

utilizado para fabricar el manguito. . e

Un objeto de la presente invencién consiste ep pro-

Sese .

porcionar un remache de material pldstico del tipo que puede

apretarse desde un lado de la chapa sin necesidad de entibar,

que asagura un apriete positivo con relacién a la pieza tra-

ba jada, gque elimina la posibilidad de que el elemento macho
se separe del elemento hembra después de la operacidn de
apriete y que proporciona ademds una forma mejorada de man-
dril que supera sustancialmente las deficisnciss de la técni
ca-anterior eliminando las concentraciones de fuerzas que
existen en este remache de la técnica anterior.

Otro objeto de la presente invencién consiste en
proporcionar un remache de material pldstico que puede apre—
tarse desde un lado de la chapa sin necesidad de entibar,
que puede montarse fdcilmente en une herramienta para rema-

char y que permite realizar las operaciones de remachado de



10

15

20

25

30

de manera continua o secuencisl.

RESUNEN DF TA INVENCION

El remache mejorado de plédstico, del tipo que puede
apretarse desde un lado de la chapa sin necesidad de entibar,
de acuerdo con la presente invencién, incluye un elemento
hembra tubular que tiene una cabeza en su extremidad superior

(AR R R J

abierta.y un elemento macho gue tiene una porcibn de vAstago
gue constituye un elemento de insercién moldeado par&{?érmar
el espacio hueco de dicho elemento hembra con unas superfi-
cies complementarias yurtapuestas, En la direccién L‘Bﬁé‘itudl
ral el elemento hembra estd vaciado para formar porchenes de
pared gue se ensanchardn en forma de elementos pa“eqigg§ a
pétalos cuando la porcién ensanchada del elemento hembna ad-
yvacente a la extremidad inferior de la porcién de vé§yago se
desplaza axialmente contra el elemento hembra. Tanto‘-e:l: ele-
mento macho como el elemento hembra, estdn provistos,.dada
uno de medios de fijacién adaptados para impedir que el ele-
mento macho pueda retroceder fuera del elemento hembra des-
pués de la operacién de apriete del remache. De acuerdoe con
la presente invencién, la porcién de védstago del elemento ma
cho incluye una pluralidad de superfiéies sustancialmente pla
nas, dispuestas longi udinalmente, que forman unas secciones
de pared planas en el interior del elemento hembra, de tal
manera que puedan dGblarse fdcilmente a lo largo de lineas
Transversales cuando se extrae el elemento macho,

El remache gque puede apretarse desde un lado de la
chapa sin necesidad de entibar de acuerdo con la presente in
vencién, se fabrica preferentemente por medio de un procedi-
miento de moldeo en dos fases, en el cual se roldea en pri-

mer lugar para darle su forma el elemento macho ¢ bien el ele
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mento hembra, y a continvacién se coloca en su posicién en el
interior de un segundo trogquel y se moldea el otro elemento,
es decir el elemento hembra o el elemento macho. Por consi-
guiente, el remache as{ obtenido estd provisto de un elemento
macho totalmente complementario incorporado en el elemento
hembra. La fabricacién es cémoda y puede llevarse a cabo fé-

cilmente en gran serie. Puesto gque no es necesario extraer el
elemento macho a través del elemento hembra, como eﬁ-él?caso
de la fabricacifn de elementos metflicos, la porcién'ée cabe~
za del véstago puede muldearse fédcilmente con una féﬁmé:capaz
de acoplarse fédcilmente con unﬁ herramienta utilizadg.para

desplazar el elemento macho asi comc para interconectar una

A XN R |

multiplicidad de.rabezas de vdstago de modo que sea pogible
introducir una pluralidad de remaches en una herramiéﬂté apro
piada para someterlos a una operacifin de remachado QESancial
continua, lo gque no puede hacerse con remaches metdljgps con-
vencionales que pueden-apretarse desde un lado de la chapa sin
necesidad de entibar que deben inexcusablemente sujetarse uno
fras otro en el portaherramienta utilizado para colocarlos.
Otros objetos y caracteristicas apropizdas de la pre
sente invencién podrédn entenderse claramente leyendo la des-
eripcibn que sigue, con referencia a los dibujos adjuntos.
BREVE DESCRIPCION DE I0S DIBUJOS

La figura 1 es una vista en alzado lateral de un re-
mache de la técnica anterior;

la figura 2 es una vista en seccién tomada a lo lar-
go de la 1fnea 2~2 de la figura 1;
la figura 3 ec una vista en perspectiva, en seccién

parcial, de un elemento hembra de la técnica anterior sin el

elemento macho en su posicién;
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la figura 4 es una vista en seccidn de un mo-

do de realizacidén preferido de la nresente invencidn;

la figura 5 es una vista en perspectiva, en sec-

'-; - .;:...—h

cibén parcial, de un elemento hembra, sin el elemento ma-

cho del tipo ilustrado en la figura 4; .

la figura 6 es una vista en alzado que repre-

.
asbwge

senta un dispositivo del tipo previsto en 1la pre sente in-

venci6én, ensamblado en un panel, y que representé'iéhalmen—

te, en lineas de trazo wixto la expansibén del repathe duran
e °y -

a ‘. °
te la extraccidén del elemento macho; . °

L4 c
LI B ] .

las figuras 7, 8, 9 y 10 representan vidtas en

[ ]
seccidén de ligeras variantes comprendidas todas dentro del.

campo unitario de la invencidn. *

DESCRIPCION DETALIADA DE LA INVENCIGH--

- ~ . - o o
Haciendo ahora referencia a los dibujor*es los
cuales se utilizan nimeros similares para designar piezas

similares y se emplean letras como sufijo para designar

i

los varios modos de realizacidn de la presente invencién,

las figuras 1 a 3 describen el remache de la técnica ante-
rior mencionado més arribé. En el remache de la técnica
anterior se ha previsto un elemento hembra 10 que tiene .
una forma tubular v que-esta provisto en su periferia in-
terna de una extremidad superior abierta con una oabeéa ;
12 en forma de pestana. Un elemento macho 14 tiene‘un
vastago en forma de barra que cbnstituye un elemento de
insercidén moldeado en el espadio hueco del elemernto hep-

bra 10 y esta provisto en su extremidad superior, méas

allad de la cabeza 12, de una cabeza de traccidn 16, mien-

tras gue en su extremidad inferior que sobresale a partir

de la extremidad inferior abierta delAelemenfo hembra 10
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esta provisto de una porcidn ensanchado 18 en contacto
con la extremidad inferior del elemento hewbra 10. El
elenentn hewbra 10 ftiene una seccidn de pared delgada
en su rona tubular principal de modo que sea flexible,
y easta vrovizto de dos orificios o perforaciones de for-

ma aleargada 20 que se extienden en sentido longitudinal.

.0..‘-

En el modo de recalizacidn de la téenica snterior que se
. . [ ]

reprekenta, existen dos perforaciones de este tipd dis-

»

L P
puestas en posiciones enfrentadas a lo largo del efe del
L °
a8 -
elerento hewbra. Estas perforaciones atraviesan *stistan-—
*
. . o @
cislmente la totalidad

de la longitud de la pared tubular

L]
principal del elewsnto hembra scivo en las extremidides

* o
- . . o ’ [ I
supericr e inferior de dicha pared que estan consbituidas
RAIXrY
« 3 » I e
por anillos continuos. Se obtiene asi un par de *edeciones

de pared 22, las cuales, cuando el vastago 14 redredede
hacia la izquierda, segﬁn se ve en la figura 1, dan lugar
a que la porcidn ensanchada 18 haga que ¢l elemento hembra
tubular 10 se contraipga y que las porciones de pared 22 se
doblen hacia el exterior en forma de un conjunto de péta-
los.

La parte del vastago 14 que constituye un elemen-
To de insercidén moldeado en el espacio hueco del elemento
hembra 10 incluye una pluralidad de howbros de leva de for-
ma anular o medios de f{ijacidn 24 cuyo saliente brusco esté
orientado en la direccidn de la porcidn de extremidad ensan-
chada 18. Un segundo grupo de anillos 26 estin dispuestos
cerca de la cabeza de pestafias 12 para constituir unas su-~
perficies escalonadas en esta extremidszd del elemento hemﬁra

cuando se forma alrededor del elemento macho. Por tanto,

cuando se extrae el vastago 14 fuera de la cabeza por medio
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de la porcidén ensanchada 16, los anillos 24 se despla-
zan en sentido axizl en el interior de la porcién her~
bra hasta que entrem en coantacto con el dispositivo de

hombro 26 situado en el interior de la cabeza. Se ob-

tiene asi un dispositivo de fijacidn que impide gue el

vastago 14 se desplace hacia atras después de haber sido

204 9e
extraido. o,
e @ o
- e [ ]

Como se ve més claramente en las figuras»2 y 3
LA 2

[ 3
el vis oguxvili-
0‘.
s ®,

tage cilindrico 14 presenta una superficie
neal en el interior del elemento hembra que forma unas

10

. - L ]
porciones de pared 22 que son segmentos de un arco. Cuan-

.
20000

do el mandril 14 se desplaza extrsyéndolo a trav@g de la

. ®
rd . . - L4
cabeza 12, se observarid que las variaciones de didfi®tro

entre las superficies internas y externas de la ﬁ&%éién
15 de pared 22 crean puntos de aplicacidn de fuerza'BUadonde
las porcicnes de pared 22 tienkn a aplastarse durante su
expansidn pars formar la configuracidn de pétalos. E1 ob-
jeto principal de la presente invencidn consiste en impe-
dir que se aplique esta fuerza y hacer que el mandril o
20 elemento macho esté dotado de una pluralidad de superfi-
cies sustancialwente planas que soportan los medios de

fijacion. Haciendo ahora referencia a la figura 4 donde

se representa un ejemplo de la presente invencidén, se ve

) que el mandril 40 forwma un par de porciones de pared 42

25

dispuestas en oposicibén y proporciona un par de superficies
generalmwente planas 44 enfrentadas que llevan unos medios
de fijacidn tales como hombros en forma de leva 46 repre-
sentados en lineas de trazo mixto que estan destinados a

acoplarse con unas s'iperficies de fijacidédn mutua en las

porciones de pared 42, seglin se ve mis claramente en la
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figuras 5. En este ejemplo de realizacidn, las porcic-

nes de pared 42 estaén gseparodas en los lados opuestos

por uua ranura o un orificio de formz alargada 50, fa-
cilitando la ranura 50 el acceso en el troquel de mol-
deo secundario de unos medios apropiados para acoplarse

con las paredes laterales 45 del mandril 40 con el *jin

~80ae
de asegurar la ublcacidn apropiada de las migmas d¢sran-
*

te la operacidn de moldeo secundaria.

L
LI

i ]
La fipura 6 representa un remache compkete del
- ®

se intro-
LN Y

ducido 2 través de una pieza trabajada 60 y 61 y dhe in-

L d
tipo en cuestidn, en el que se utiliza un mandril

oo

dica el efecto de formacidn de pétalos cuando se exfrae

en °
. , . » . - . rd
el mandril 40a desplazandolo hacia la izquierda q.%faves
a ew
. - S0
de la cabeza, como se ve en la figura 6. o

La figura 7 representa un dispositivo similar
en el cual se utilizan orificios 504 formando un angulo,
pero los medios de fijacidn 464 sé extienden solo a tra-
vés de una parte de la anchura del mandril 404. |

Haciendo ahora referencia a las figuras 8 a 10,
se ha indicado previamente que es posible hacer que los
medios de salientes de fijacién estén situados en una plu-
ralidad de superficles planas del mandril o elemento macho.
En este modo de realizacidn, los dientes de fijacidn estén
situados en todas las 4 superficies planas del mandril cua-
drado. En la figura 8 el mandril cuadrado #40e esta dis-
puesto en el interior de un elemento hembra que tiesne cua-
tro porciones de pared 42e separadas las unas de las otras
por-cuatro surcos en ferma general de V &4 dispuestos a lo

largo de una parte sustancial de la longitud de la parte

externa del elemento hembra.

.....
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En la figura 9 se observari que el surco
64f no tiene que extenderse o comunicar en todo el ca-
mino entre la supcriicie externa de la porcidn hembra
10f y las esquinas del mandril 40f. Por el contrario,

los surcos pueden interrumpirse a una corta distancia

del mandril 40f, si se desea para constituir una por-

R X R XY

cion en forma de membrana que interconectaran lasepgr-
s 0

ciones de pared imdividuales 42f que mis tarde formgarén
*o

los pétalos al ser extraido el mandril 40f. Ademéé,

e O
. [y .
se observarad gque la porcidn de extremidad ensanchaga 18f
LA ]

puede también dotarse de surcos para facilitar su ¥Fabri-

»
, . . sbsge
cacidn y su extraccibén del troquel.

13 .'.

La figura 10 representa un mandril 40g‘gaiés
proporciones son tales que sus esquinas se sitﬁe&ﬁ&%r
cerca de la superficie externa del elemento hembta“iOg
para constituir unas porciones en forma de membrana 52g
gue interconectan las porciones de pared adyacente 42g.
Este 0ltimo efecto se obtiene preferentemente limitando
la anchura del dispositivo de sujecién 46g de tal manera
Jque no se extienda en todo el camino a través de las ale~
tas del mandril 40g.

E1l ﬁétodo de fabricacidén del remache que vpuede
apretarse désde un lado de la chapa sin necesidad de en-
tibar de acuerdo con la presente invencidn, consiste en
utilizar troqueles de metal conformados para que se adap-

ten al contorno externo del elemento macho con inyeccidn

de material plastico fundido que se moldea para producir

un elemento macho. E1 elemento macho se sicla a conti-

nuacién en un troquel cuya forma es tal que se adapta

al contorno general del remahe incluyendo su poreiédn
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hewbra, y se introduce pnlistico fundido para llenar

esta cavidad. Gracias a esta tecnica de moldeo doble,

es posible obtener un remache que puede apretarse desde
un lado de la chapa sin necesidad de entibar que presen-
ta

un elemento macho y un elexento hembra ensamblado in-

tegralmente con el elenmento macho para formar la porcidn
R - - L J

interna hueca del elemento henbra con tolerancias,&ﬁtre—
. e 4

? .. -
chas.: : .
! LK N

En lugar de utilizar el método que se agépa de
¢ o *

. . R °,*
deccribir, el remaclie puede ser fabricado umcldearldo®en

L X XY

primer lugar un elenento hembra mediante inyeccidén®de ma-

L)

terial plastico fundido en trogueles metalicos cuya forma

es tal que se adapte al elemento hembra y a contintmetcibn.
ve

colocando el elemento hembra obtenido en unos tr&dggies
cuya forma se adapta al contorno general del remaehe con
lo cual se forma a continuacidn el elemento macho. Uti-
lizando cualquiera de los métodos descritos, pueden pro-
ducirse facilmente gracias a la técnica de moldeo doble
remaches que pueden apretarse desde un lado de la chapa
sin necesidad de entibar en los cuales el elemento macho
estd incorporado en el elemento hembra con superficies

complementarias yuxtapuestas.

E1l material plastico utilizado como material
inicial de acuerdo con la presente invencidn puede ele-

girse libremente entre las resinas termoplasticas bien

conocidas. A titulo de ejemplo, puede mencionarse el

nylon, los policarbonatos, el polipropileno, el poliace-
tal y el polietileno.. Se elige la materia plastica ads-
cuada en funcidén de la aplicacibén particular que se desea

dar a los remaches fabricados. ¢
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El elewento macho y el elemento hembra de un

- rermache pueden fabricarse con el mismo tipo de materia

plastica o pueden hacerse con diferentes tipos de mate-
rias plasticas. Cuando se utilizan dos tipos diferen-
tes de materias plasticss, el punto de fusién de la ma-

teria plastica que se utilizari en la primera operaciéu .
00\ -
de moldeo deberd ser méas alto gque el punto de fusiég
. - » -
N R L B 4 -

de la otra materia plastica utilizada e.. la segunda, ope-
e e

” | ]
racidn de moldeo. Si no se efectha la eleccion dg gsta
[
...
manera, el elemento macho podria fundirse sobre ei,ele-
en o

— - . Py . <
mento hiembra en el remache moideado. Cuando se utiliza

(8
erage

el mismo tipo de materia plastica o dos tipos diferentes
L
o °

de materias pléasticas que tienen el mismo punto de’ *flusiodn,
....Q

. .’ . @, o o
se evitarad la fusidn posible de los elementos macih®y

hembra revistiendo previamente el elemento macho *fi81%eado
con un agente de separacidn de molde bien conocido, tal
como por e jemplo silicona antes de situarlo en el molde
del elemento hembra y antes de introducir la materia plas-
tica fundida. Las operaciones de moldeo descritas mas
arriba se llevan a cebo siguiendo técnicas conocidas de
moldeo por inyeccidén utilizando una materia pléstica.
Puesto que el remache de la presente invencidén se fabri-
ca por el método de moldeo doble descrito mas arriba, los
dos eiementos del remache pueden fabricarse utilizando
materias plasticas de color diferente asi como de-cali-

dad o caracteristicas diferentes.

Dando una forma apropiada a la porcidn saliente
del vastago asi como a la cabeza del elemento hembra, el
remache de la presente invencidn puede utilizarse como

articulo decorativo desde el punto de vista del color o
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como nedio psra retener un segundo elemento Tal como una
grapa de mega, una srapa de moldeo o cualquier otro dis-
positivo de fijacibn descado que puede solidariuarse con
la porcidn de cabzza del elemento hembra, con la sola
condicién de gue el clemento macho pueda ser extraido

y retirado a través de la cabeza del elemento hembra.

.
-

Se observara facilwente, gue los remaches pueden ufjili-
? - ’ [

s & 6
- . . >y .
zarse con diferentes especsoree de piezas trabajadas,en

‘oo
razén de su capacidad de doblarse a diferentes lopgitu-

. -

des durante la formacidén de los pétalos. o o

Por consipuiente, la presente invencidn @escrita

mas arriba proporciona un remache de materia plésffd; que
*

puede fabricarse facilmente en gran serie eliminaédg;el
trabajo de ensamblaje del elemento macho con el e&é;gnto
hembra. E1 dispositivo elimina también la posibidicdad de
gue se separen los elementos macho y hembra después de que
los remaches han sido introducidos y también mientras loc
remaches son transportados o almacenados antes de cu uti-
lizacién. Cuando el remache estid sujeto en la pieza tra-
bajada, &3 elermento macho no puede separarse ni salirse
del elemento hembra, salvo si se destruye tode el remache.
Por tanto, puede utilizarse una materia pléstica econémica
fabricada en grandes cantidades para fabricar de acuerdo
con las ehseﬁanzas de la presente invencidn un remache que
puede apretarse desde un lado de la chapa sin necesidad
de entibar, que esti exento de tensiones internas.

En resumen, el Modelo de Ttilidad que se solici-

ta debera recaer en las siguientes:




10

20

25

30

- 16 -

- REIVINDICACIONES ~

1. Un remache de plastico perfeccionado, del

tipo que puede apretarse desde un lado de la chapa sin .
necesidad de entibar que incliuye un elemento hembra tu-—
bular provisto de una cebeza en forma de pestefia en la

periferia externa de su extremidad superior abierta,sun

elemento macho provisto de un vastago constituido{hor un

elemento de insercidn moldeado en dicho elemento hembra
s . ok
Y que forma el espacio hueco del mismo con el fir de. crear
»
s
formas intimas complementsrias entre dichos elemeq?os, te~
L]

.

niendo dicho elemento hewbra una pluralidad de zon&q va-

Craer
ciadas de forma alargada en su pared tubular disppséfas
en la direccidén longitudinal axial, extendiéndose;éiého

e o

elemento macho a través de dicha cabeza e incluyéhdé ade~
mas en la extremidad inferior de dicho vastago una porcidn
de mayor tamailo en contacto con la extremidad inferior de
dicho elemento hembra opuesta a dicha cabeza, estando di-
cho elemento macho y dicho.elemento hembra provistos cada
uno de unos medios para impedir due el elemento macho ex-
traido pueda desplazarse hacia atras después de la orera-
cién de remachado, incluyendo dicho vastago vna plurali-
dad de superficies relativamente planas dispuestas longi-
tudinalmente que llevan dichos medios de prevencidén mén-
cionados en Ultimo lugar yuxtapuestos a superficies similare
relativamente planas que llevan medios de prevencidn com-
plementarios en el interior de dicho elemento hembra, con
lo cual la operacidén que consiste en extraer dicho ele-
meﬁto macho de dicho elemento hembra a través de dicha ca-

beza disminuye la longitud de dicho elemento hembra y por

tanto hace que su pared tubular entre dichas zonas vacia-
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das se ensanche en forma de pétalos, cooperando dicha
pared ensainchada con dicha csbeza para sujetar una pie-

za trabajada mantenida 2ntre ellas, doblandose también

dicha pared tubular ensanchada sustancialmente a lo lar-

go de lineas rectas dispuestas transversalmente en di-

chas superficies planas.

2. Un iemache segin la reivindicacibén 1, ca-

racterizado porque dicho vastago incluye dos superficies

LA N ]
planas situadas l& una frente a la otra que lleveY.dichos

selientes del tipo de levs.

2. Un remache segin la reivindicacidr.2s, ca-
racterizado porque dicho vastago tiene una seccibm trans-

versal sustancialmente cuadrada.

L]
‘...Q
4. Un remache segin la reivindicacién 3, ca-

racterizado porque dicho vastago lleva unos salightes

. o
del *tipo de leva en todas sgus cuatro superficies sustan-
cialmente planas. . Tt

5. Un remache segin la reivindicacibn 4, ca-
racterizado porque la parte exterior de dicho elemento
tubular hembra estéd rebajada por unos surcos axiales,
estando uno de dichos surcos dispuestb en un punto adya-~
cente a cada esquina de dichd vastago formzndo asi cuatro
porciones de pared dispuestas axialmente que se ensanchan
con dicha forma de pétalos cuando se extrae dicho elemen-

to macho a través de dicha cabeza.

6. Un remache segin la reivindicacién 2, ca-
gacterizado porque dicho vAstago tiene una seccibén trans-
versal generalmente rectangular, incluyendo las dos caras
planas anchas de dicho vastago una pluralidad de salientes

del tipo de leva que estan formados por debajo del nivel
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de cadé ura de dichas caras planas.

?. Un remache segin la reivindicacidn 2,
caracterizado porque dicho vastago tiene una secciodn
transversal generslmente rectangular y los dos bordes
laterales estrechos de dicho vastago incluyen una plu-

ralidad de salientes del tipo de leva.

8. BSe reivindica por filtimo como objeto sobre

el quc ha de recaer el Modelo de Utilidad que se soljci-

ta: U7 REMACHE DE PLASTICO PERFECCIONADO, v,

L4 L]
Todo conforme queda descrito y reivindicado en

la presente Memoria descriptiva que consta de diegiocho
o @

péginas mecanopgrafiadas y dibujos adjuntos. ) :'

Madrid, 7 de Noviembre de 1979
BERNARDO UNGRIA
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