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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios '
por "UN PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE CONSTRUCCION DE
UNIONES ROBLONADAS", & favor de D. Francisco Buxons SO
16, de nacionalidad espafiola, domiciliado en Barceﬁona,
Buropa, 168. |

MEMORIA DESCRIPTIVA

En miltiples tipos de comstruccidn de aparétos_
y miquinas destinados a las industrias de aviaciéni au-
tomovilismo y Otras varias, se hace preciso efectuar
uniones resistentes de planchas entre si por métons
especiales, ya que en muchos casos no es accesibleimés
que una cara de la unidn, lo cual descarta los prodedi-

mientog corrientes de unién por soldadurz o roblonsado,

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

Esta Patente de introduccibén se refiere precisa-
mente a un procedimiento de construccidn de unionés b Jo
blonadas, en el que se hace preciso solamente operar en
une de las caras de la unién, aportendo ademds un? se—
rie de ventajas sobre los procedimientos actualmente
conocidos. Bgtas ventajes se refieren desde el punto
de vista congtructivo, a una hayor resistencia de la
unibn a los esfuerzos de cortadura y fatiga, de ténta
importencia estos Ultimos en industrias aeronéutiéas.
Desde el punto de vista de la produccidn, las venfajas
aportadas por egte procedimiento egtriban en una @ayor
repidez de colocacidén de los remaches y carencia de
degperdicios, aportando ademds unas sensibles mej@ras
en las condiciones del trabajo al evitar ruldos, io
que redunde en una menor fatiga de los opera:r'ios.E

Pare su mejor comprensidn, se adjuntan, aiti-
tulo de ejemplo, unos dibujos representativos de éste
procedimiento,

La figura 1 representa esqueméticemente la dis-
posicidn de los elementos de unién en el véstago del
Sl |

Las flguras 2 y 3 representan dos fases cénSe~
cutivas de la colocacidn de un remache y la figuré 4
representa el clerre posterior de la abpertura delire—
nache.

Segun tales dibujos, este procedimiento cénsis~
te en la introduccidn de un elemento de unién -l-.en el
orificio pasante efectuado en las planchag =3- y %4— a
unir, disponiéndose una gerie de dichos elementos —l-

montados sobre un largo véstego -2-, el cual tiene su
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cabeze extreme -5- de forma cémieca, de manera que:resul-
te ensanchado su extremo delantero. El vistago -2- eg-
t4 montedo en un Util manual —-6- y rodesdo de un cuello
envolvente —7—, pagando dicho véstago & través delarifi-
cio efectuado en las planchas =3- y -4- haste que coin-
cide la cabeza o valona -8~ del elemento ~l-, sobfe el bor—
de vigto de dicho orificio, en cuya posicién sobresale, en
el otro lado, un extremo -9~ del propio elemento il;, cu-
yo hueco axial ~-10- puede ser cénico como en la f#gura,
determingndo unos bordes mds gruesog en dicho extremo -9-,
el cual puede asimismo presentar interiormente, uﬁ regrue~
samiento cilindrico, cumpliéndose giempre la condicidn - de
que el orificlio exlstente en dicho extremo -9-, séa de
menor didmetro que el del ofro extremo, correspondiente
& la cabeza ~8- del elemento -1-. Una vez introducido
el elemento de unién -1~ en el orificio de las plaﬁchas,
se procede a su fijacidén a las miémas, pera lo cuai ei
vdstago -2- es forzado hacia atrds a la vez que el borde
delantero del cuello envolvente ~7-~ presiona la cabeza
~-8-, con lo que se consigue la deformgcibn permaneﬁte
del extremo -9-~ de dicho elesmento -1l-, constituyenao una
valona de retenciémn -ll- que presiona la plancha -?- con-
tre la -4— con fuerza para que la unidén alcance la,soli-
dez deseada. A la veg, el paso forzado de la cabezé =5
del védstago -2- hacia atrds por el interior del huéco -10-
fuerza las paredes del mismo hacia las paredes del%orificio
efectugdo en las plenchas, con lo‘Que se congigue @na més
perfecta unién y quedendo finalmente dicho hueco, de for-
na perfectamente cilindrica, figura 3. |

Una vez efectuada la unién roblonada, el orifi—

cio central del elemento de unién se cierrs por medio de

un pagador de acero -12- que queda gjustado interiormen~
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te al mismo, con lo que se consigue ademds de ung, pro-
teccién contra el paso de polvo, agua o cuerpos extra-
fios, un aumento sensible de la resistenciae a la chta—
dura de la unién roblonada. |
A los efectos de este procedimiento, el dtil
-6~ puede ger de impulsién menual o bien mediante un
pequefio motor eléctrico, siempre que se lleve & cibo la
extraccibn forzada hacie atrds del vdstago -2- y la im-
pulsibn hacia delante mediante el cuello -7— de la ce~
beza -8~, de un modo simulténeo. :
Todo cuanto no afecte, altere, cambie 0 modifi-
gue la esencia del procedimiento descrito, serd varia-
ble a los efectos de la actual Patente. |
NOTA.
Se reivindica como objeto de esta Patente d¢ ine
troduccién: |
1l.- Un procedimiento perfeccionado de congtrucceidbn de

uniones roblonadas, caracterizado esencialmente por

" partir de un elemento cilfndrico dotado de una oquédad

gxial, cuyo didmetro en su extremo libre, es menorique
en el otro extremo, gue presents una valona exterior,

i mbroduciéndoge dicho elemento, en el interior del{ori-
ficio efectuado en lg zona de unién de las dos planchas,
de modo que dicha valone coincide con el borde externo
del orificio, procediendo e continuacién a la deforﬁa—
cidn inelédstica del‘extremo gsgiiente del elemento dé
uwnién, medisnte el desplazamiento hacia atrde de un.vis—
tago montado interiormente eun el mismo, a la vez que :un
cuello envolvente de dicho véstago presiona le Valoéa
del elemento de unién contra las planchas, en sentido

opuesto al de desplazamiento del vastago.
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2.— E1 propio procedimiento de la reivindicacién ante-
rior, caracterizado porque el véstago de traccidnzlleva
montados miltiples elementos de roblonado en orden su-
cegivo, cada uno de log cualeg posee una ogquedad axisl,
determinando unos bordes extremos de mayor grosor, los
cuales quedan deformedos lateralmente formando una valo-
na extrema de fijacién, cuando el védsiago, dotadoide una
cabeza extrems cénica, es forzado hacia atrés, uné veg

introducido el elemento de roblonado, azsi como el .pro-

 pio véstago, en el interior del orificio efectuasdo en

la zong de unién de las planchas.
3.~ E1 propio procedimiento de las reivindicacionés
ahteriores, caracterizado porque el elementb de roblo-
nado recibe en su hueco interno, cilindrico una véz
gque ha sido extrafdo el véstago, un pasador resisfente
que ajuste contra las paredes de aquél y que evitd el
paso de cuerpos extrafios haciae el interior, g la vesz
que sumenta la resistencia de la unidn a la oortadﬁra.
Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esenciglidad de la Patente de introduccién
definida en lss anteriores reivindicaciones, cual obje-
to eg: .
4.~ "UN PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE CONSTRUCCIO& DE
UNIONES ROBLONADAS". |
Conste la presente memoria de cinco hojas félia—
das,mecanografiadas por une sola cara y del dibujo .adjunto.

Barcelona, veintiuno de octubre de mil noveéientos

segenta,

P.A. d8 D. Franci Juxons Solé,
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