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MEMORIA DESCRIPTIVA

En múltiples tipos de construcción de aparatos 

y máquinas destinados a la s  industrias de aviación, au­

tomovilismo y otras varias, se hace preciso efectuar 

uniones resisten tes de planchas entre s í por métodos 

5< especiales, ya que en muchos casos no es accesible más 

que una cara de la  unión, lo  cual descarta lo s procedi­

mientos corrientes de unión por soldadura o roblonado, 

debiendo acudirse a procedimientos especiales que solu-
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clonen este inconveniente.

Esta Patente de introducción se refiere precisa­

mente a un procedimiento de construcción de uniones ro­

blonadas, en e l que se hace preciso solamente operar en 

5, una de la s  caras de la  unión, aportando además una se­

r ie  de ventajas sobre los procedimientos actualmente 

conocidos. Estas ventajas se refieren desde e l punto 

de v is ta  constructivo, a una mayor resisten cia  de la  

unión a los esfuerzos de cortadura y fa tig a , de tanta 

10. importancia estos últimos en industrias aeronáuticas.

Desde e l punto de v is ta  de la  producción, las ventajas  

aportadas por este procedimiento estriban en una mayor 

rapidez de colocación de los remaches y carencia de 

desperdicios, aportando además unas sensibles mejoras 

1$. en la s  condiciones del trabajo a l evita r ruidos, lo  

que redunda en una menor fa tig a  de lo s  operarios.;

Para su mejor comprensión, se adjuntan, a : t i ­

tulo de ejemplo, unos dibujos representativos de este  

procedimiento.

20 . La figura 1 representa esquemáticamente lá  dis­

posición de lo s  elementos de unión en e l vastago del 

ú t i l .

Las figuras 2 y 3 representan dos fases conse­

cutivas de la  colocación de un remache y la  figura 4 

25 . representa el cierre posterior de la  abertura del¡re­

mache.

Según ta les dibujos, este procedimiento cCusis­

te en la  introducción de un elemento de unión - 1 -  en el
!

o r ific io  pasante efectuado en las planchas -3 -  y -4 -  a 

3 0 . unir, disponiéndose una serie de dichos elementos - 1 -  

montados sobre un largo vástago -2 - ,  e l  cual tiene su
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cabeza extrema -5 -  de forma cónica) de manera que resul­

ta  ensanchado su extremo delantero. E l vástago - 2-  es­

tá  montado en un ú t i l  manual -6 -  y rodeado de un cuello  

envolvente -7 -)  pasando dicho vástago a través del o r ifi­

cio efectuado en las planchas - 3-  y - 4-  hasta que coin­

cide la  cabeza o valona -8 - del elemento - 1 - ,  sobre e l bor- 

de v isto  de dicho o r ific io , en cuya posición sobrásale, en 

e l otro lado, un extremo - 9-  del propio elemento 4 1-, cu­

yo hueco ax ia l -10 - puede ser cónico como en la  figura, 

determinando unos bordes más gruesos en dicho extremo - 9-)  

e l cual puede asimismo presentar interiormente, un regrue- 

samiento c ilin d rico , cumpliéndose siempre la  condioión de 

que e l o r ific io  existente en dicho extremo - 9- ,  sea de 

menor diámetro que e l  del otro extremo, correspondiente 

a la  cabeza -8 -  del elemento - 1- .  Una vez introducido 

e l elemento de unión - 1 -  en e l o r ific io  de las planchas, 

se procede a su fija c ió n  a las mismas, para lo cual e l  

vástago -2 -  es forzado hacia atrás a la  vez que el,borde 

delantero del cuello envolvente - 7 -  presiona la  cabeza 

-8 -,  con lo  que se consigue la  deformación permanente 

del extremo -9 -  de dicho elemento - 1 - ,  constituyendo una 

valona de retención - 1 1 -  que presiona la  plancha - 3-  con­

tr a  la  -4 -  con fuerza para que la  unión alcance l a ,s o l i ­

dez deseada. A la  vez, e l  paso forzado de la  cabeza - 5-  

del vástago -2 -  hacia atrás por e l in terio r del hueco -10 -  

fuerza las paredes del mismo hacia la s  paredes d e l!o r ific io  

efectuado en la s  planchas, con lo que se consigue úna más 

perfecta unión y quedando finalmente dicho hueco, de for­

ma perfectamente c ilin d r ica , figura 3*

Una vez efectuada la  unión roblonada, e l  o r if i ­

cio central del elemento de unión se cierra por medio de 

un pasador de acero -12-, que queda ajustado interiormen-



te a l mismo, con lo que se consigue además de una pro­

tección contra e l paso de polvo, agua o cuerpos extra­

ños, un aumento sensible de la  resisten cia a la  corta­

dura de la  unión roblonada.

A los efectos de este procedimiento, e l ú t i l  

-6 -  puede ser de impulsión manual o bien mediante un 

pequeño motor e lé ctr ico , siempre que se lle v e  a cabo la  

extracción forzada hacia atrás del vástago -2 -  y la  im­

pulsión hacia delante mediante e l  cuello - 7-  de la  ca­

beza -8 -, de un modo simultáneo.

Todo cuanto no a fecte, a ltere, cambie o modifi­

que la  esencia del procedimiento descrito, será varia­

ble a los efectos de la  actual Patente.

N O T A .

Se reivindica como objeto de esta Patente dé in­

troducción:

1 . -  Un procedimiento perfeccionado de construcción de 

uniones roblonadas, caracterizado esencialmente por 

p a rtir  de un elemento cilin d rico  dotado de una oquedad 

a x ia l, cuyo diámetro en su extremo lib r e , es menor que 

en e l  otro extremo, que presenta una valona exterior, 

introduciéndose dicho elemento, en e l in terio r del ori­

f ic io  efectuado en la  zona de unión de la s  dos planchas, 

de modo que dioha valona coincida con e l  borde externo 

del o r ific io , procediendo a continuación a la  deforma­

ción in e lá stic a  del extremo saliente del elemento de 

unión, mediante e l desplazamiento hacia atrás de un: vás­

tago montado interiormente enel mismo, a la  vez que un 

cuello envolvente de dicho vástago presiona la  valona 

del elemento de unión contra las planchas, en sentido 

opuesto a l de desplazamiento del vástago.



5 .

10.

1 5.

2 0.

2 .  -  El propio procedimiento de la  reivindicación ante­

rio r, caracterizado porque e l vástago de tracción lle v a  

montados m últiples elementos de roblonado en orden su­

cesivo, cada uno de los cuales posee una oquedad a x ia l,  

determinando unos bordes extremos de mayor grosor, los 

cuales quedan deformados lateralmente formando una valo­

na extrema de fija c ió n , cuando e l vástago, dotado¡de una 

cabeza extrema cónica, es forzado hacia atrás, una vez 

introducido e l elemento de roblonado, así como e l  pro­

pio vástago, en el in terio r del o r ific io  efectuado en

la  zona de unión de las planchas.

3 . -  E l propio procedimiento de la s  reivindicaciones  

anteriores, caracterizado porque e l  elemento de roblo­

nado recibe en su hueco interno, cilin d rico  una ve¡g 

que ha sido extraído e l vástago, un pasador resistente  

que ajusta contra la s  paredes de aquél y que evita  e l  

paso de cuerpos extraños hacia e l in te rio r, a la  vez 

que aumenta la  resisten cia  de la  unión a la  cortadura.

Sean cuales fueren las circunstancias que con­

curran en la  esencialidad de la  Patente de introducción 

definida en la s  anteriores reivindicaciones, cual Obje­

to es:

4 .  -  "UN PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE CONSTRUCCION DE 

UNIONES ROBLONADAS".

Consta la  presente memoria de cinco hojas f o lia ­

das,mecanografiadas por una sola cara y del dibujo,adjunto.

Barcelona, veintiuno de octubre de mil novecientos 

sesenta.

P.A. de D 
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