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Memoria descriptiwva

La presente invencidn se refiere a articulos
metdlicos fabricados a partir de alambre y, mds parti
cularmente, a articulos de la clase que comprende una

varilla o espiga metdlica con un manguito o casquillo

independiente sobre dicha varilla o espiga. ee.
Un ejemplo de un articulo que compreﬁhe-ﬁn vas
tago metdlico con un casquillo metdlico independiente--
sobre el mismo es un conjunto de remache ciegg.é‘iin
sufridera, La expresién "conjunto de remache ciego"”
se utiliza aqui para designar un conjunto del tipe que
comprende un remache y un mandril, cuyo mandril;éété
provisto de un vdstago con medios de expansién@é@? pue
den ser una cabeza integral o pueden comprendeg ?ﬁa ca
beza o protuberancia integral con un casquillo de ex-
pansidén sobre o adyacente a la misma) en un extremo,
estando dicho vdstago dispuesto con una parte dentro
de la porcién tubular del remache, y con una parte le
jana de los medios de expansibn, saliente de una valg
na de cabeza de un e..tremo del remache, cuyos medios
de expansién del mandril son lo suficientemente gran-
des para pasar a través de la porcién tubular del rema
che. sin deformarlo y siendo tal la disposicién que los
citados medios de expansién y la porciédn tubular del

remache se pueden insertar a través de un orificio de

una pieza de obra por una primera cara de maner. que
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la valona de cabeza del remache se aplica a tope a

la pieza de obra en dicha primera cara y parte de la

porcién tubular del remache adyacente a dichos medios
de expansién del mandril sobresalen por la segunda ca
ra, y se puede colocar el remache ejerciendo traccién
del vdstago del mandril desde dicha primera cara de

la pieza de obra mientras se mantiene la valona del

remache contra la pieza de obra, lo que hace que los

medios de expansién del mandril produzcan la éxpénsién

radial de la porcién tubular del remache en la segun-—

da cara de la pieza de obra. _ “e

El tipo mds corriente de conjunto de remache
ciego es uno an el que los medios de expansién-obnsig
ten en una cabeza del mandril que forma una sé;éjpie-
za con el vdstago y se halla al descubierto er T&a zo-

na adyacente al extremo posterior del remache{'?ﬂ.ig
dicado conjunto Se obtiene usualmente mediante.;n.mé-
todo que comprende la fabricacidn separada del mandril
y el remache y su subsigulente montaje en una miquina
en cuya zona de actuacidén se alimentan en forma manual
o automdticamente desde tolvas separadas, El trata-
miento separado de los mandriles y los remaches y la
provisién de mdquinas exprofeso para su montaje deter
mina una importante proporcién del coste de fabricacidn
de los conjuntogq

En la patente britdnica n® 738,741 se descri=-

be un procedimiento para fabricar conjuntos de remache

cliego del tipo conocido como tipo sellado en el que
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los medios de expansidén estdn constituidos por la
cabeza del mandril, que estd rodeada por el cuerpo
del remache que ha sido introducida en una pieza en
bruto del remache hueco y de extremos cerrados, du-
rante la fabricacidén del remache. En este procedi-
miento el mandril y el remache se unen en una etapa
que comprende la formacidén del cuerpo del remache
alrededor del vdstago del mandril. Al estar el'ﬁag
dril presente y ‘quedar integrado con el remaché:gh :
una etapaque es importante en el curso de la fabrica
cién del remache, se puede considerar que el prog%-
dimiento proporciona una economfa en comparacién con
el que incluye la operacién de montaje como una ata-

LA N

pa adicional en la fabricacién del remache y del man

dril individuales. ..

Una ventaja de fabricar conjuntos de %éﬁache
ciego montando remaches y mandriles que se had'ab%s—
titufdo separadamente, o introduciendo los mandriles
constituf{dos separadamente en una etapa de fabricacién
de la produccién del remache, consiste en que los ma-
teriales del remache y del mandril pueden ser diferen-
tes y se pueden elegir con plena relacién a los fines
que han de dumplir las dos partes. Pero si se desea
proporcionar un conjunto de dos partes, por ejemplo un
remache y un mandril, donde es aceptable el mismo ma-
terial para ambas partes, la fabricacién y el trata-

miento separado de las partes y su subsigulente monta

Je puede implicar potenclalmente operaciones costosas



ru

10

15

20

25

y superfluas,

En la patente britfifiica n? 1066.033 se ha
propuesto constituir los medios de expansién de un
conjunto de remache ciego con un casquillo de expan
sién montado sobre el vdstago del mandril adyacente
a la cabeza que forma una séla pieza con el mandril
cuyo casquillo estd roscado sobre el mandril entre
la cabeza de éste dltimo y el extremo posteridE:éél
remache tubular que asimismo estd roscado sobfe.eﬁ
mandril, siendo tal la disposicién que durante la
operacién de colocacién primero de la cabeza dgl-%an
dril fuerza el casquillo hacia el remache, con lo
que se expande la parte posterior saliente del.sema-
che, apretando conjuntamente las piezas de obrh£:§e§
pués de lo cual la‘cabeza del mandril entra en'lx.par

te no saliente del remache dentro de la pieza de’'¢bra

para llenar el remache y expandir la parte no saliep

te del mismo aplicédndola en apretado contacto con las

-piezas de obra, Aunque, como se ha indicado en la mg

moria, el conjunto de remache ciego resultante propor-
ciona una sujecién positiva de la cabeza del mandril auto
obturante en wuyna amplia gama de« espesores de la pleza

de obra combinados, el conjunto comprende tres piezas
constituidas separadamente que se han de montar conjun
tamente, un procedimiento de fabricacidn potencialmen-

te mds cara que el utilizado para el montaje de dos
piezas convencional . Dicho coste de fabricacidén adi

cional potencial puede ser una razén !mportante para
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que el conjunto de tres piézas, desde que se ha teni-
do conocimiento de &llo, nunca haya sido adoptado co-
mercialmente.

1a presente invencién tiene por objeto de un
articulo metdlico, tal como un conjunto de remache cig
go de tres piezas, de las cuales dos partes constitu-
yen una varilla o vdstago y un casquillo o manguito se
parados del mismo material en el que se eliminan.el tra
tamiento y subsiquiente montaje de las dos par@é%}

El conjunto de remache ciego de tres piezas
objeto de la invencidn se caracteriza porque cbngiste
en un remache provisto de valona de cabeza montado sobre
el mandril de dos piezas, constituidas a partir de una

sola pieza en bruto de metal de forma cilindricarmedian

te Varias operaciones en las que forman una parte de

espiga y una parte de manguito unidas entre sizbéf una

corta pared delgada rompible, cuya espiga preééhﬁa un
cuello Geé rotura y termina en una porcidn extrema re-
calcada que mantiene en posicién el manguito montado
en la espiga y que actua sobre dicho manguito en el em
pleo del conjunta.

Dicho conjunto se fabrica de acuerco con un
método para la fabricacidén de un artfculo metdlico
que comprende una varilla o vdstago con un casquillo
o manguito independientes sobre dichos varilla o vés-
tago del mismo material que la varilla o vdstago, cu-
yo método comprende las etapas de extruir axialmente

una longitud importante‘de una pieza en bruto cilindri
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ca para proporcionar el vdstago de la varilla o espi-
ga, someter a una porcién residual de mayor didmetro
dé la pieza en bruto a ektrusién alrededor de un pun-
zén, lo cual d2 por resultado un casquillo o manguito
cilfndrico con un didmetro interno ligeramente mayor
que el de la porcidén adyacente del cuerpo extruido y

unido al vdstago por corta pared delgada anular, romper

L]
e 2o 0

dicha pared delgada e insertar dicha porcién ﬁgyaceg
te de la varilla o espiga en el casquillo o ménguito
asi{ separado.

Ademds, la invencidén proporciona un art{zulo
metdlico que comprende una varilla o espiga con un cas
quillo o manguito separado sobre el mismo consbtituido
a partir de una pieza en bruto de la manera eﬁhgééta

en el dltimo pdrrafo. . .

Preferiblemente, por ejemplo cuando sé ?é de
utilizar el conjunto de dos partes en un conjunto de
remache ciego, despuds de la inserccién de la varilla
o espiga en el casquillo o manguito, se aplasta el ex
tremo saliente del v4dstago o del manguito para impe-
dir su retirada a travéds del casquillo o manguito sin
deformar el dltimo.

También preferiblemente, por ejemplo cuando
el articulo de dos partes se ha de emplear en un man-
dril en unién con un remache de un conjunto de remache
ciego de tres partes, despudés de la extrusién inicial
axial de la pieza en bruto, la mayor parte de la lon=

gitud del cuerpo se somete a una ulterior reduccidn de
v
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didmetro, mientras se deja una porcién menos reducida
adyacentes al éasquillo o0 manguito que subsiguiente-
mente se inserta en el casquillo o manguito, L& sepa
racién del casquillo o manguito de la varilla o espi-
ga se puede efectuar empujando la varilla o espiga a
través de un rasalto anular que detiene el avance del
casquillo o manguito, produciendo su seéaraéién|de la
vgfilla o espiga, a cuya separacién sigue la tmsercidén
de dicha porcién menos reducida de la varillaﬂé:éspi-
ga en el casquillo o manguito. Ademds, el citado re-
salto anular puede disponer delante de un pueﬁtq{de ex
trusidén lo cual reduce el didmetro de dicha parte mayor

de la longitud del vdstago como se ha dicho. ,(la.inser

cién de dicha porcién reducida de la_varilla @ g§piga

hace que tal porcidn se extienda sobrepasando +kes dos

extremos del casquillo o manguito, y esta porgiéq se
somete a presidn axial de modo que se expande.zgéial-
mente para llenar el casquillo o manguito y'supéfponer-
se al menos a su pared interior en cada extremo,

Las sucesivas operaciones sobre una pieza en
bruto en un método de acuerdo con la invencién se lle=
van a cabo preferiblemente en estaciones sucesivas de
una miquina conformadora de etapas miltiples, cuya pig
2a en bruto es inicialmente separada a partir de alam=-
bre en una primera estacién de la miquina,

Cuando el artfculo de dos partes se ha de em=

plear cumo un mandril en un conjunto de remache ciego,

se somete preferiblementea una operacidén de laminado
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para introducir caracteristicas tales como, por
ejemplo, un cuello de rotura que puede ser conveniepn
te al efecto.

A continuacién se hace una descripcién con
referencia a los dibujos adjuntos en los que se ilus
tra el conjunto de remache ciego ¢ sin sufridera, cu
yo mandril comprende dos partes objeto de la presente

]
o oo

invencién.

En los dibujos adjuntoss ‘ee”

Ia figura 1 ilustra el conjunto de remache
ciego con un mandril de dos piezas objeto de Ta-ére-
sente invencién segln una forma de realizacién prefe
rida, segin una vista en alzado y parcialmente.gh sec

cibn. A

Las figuras 2,3 y 4, muestran etapas syGesi-

vas de la colocacién del conjunto de remache giego

ilustrado en la figqura 1.

El conjunto dé remache ciego o sin sufridera
objeto de la invencidén consiste en un remache =14=
provisto de valona =118- que estd montado en un man-
dril de dos piezas =12- que se constituyen a partir
de una pieza en bruto c¢ilindrica, tal como alabre
de didmetro adecuado, de preferencia de 6 mm, cuya .,
pieza que se corta a la longitud conveniente, es sQ
metida a una serie de operaciones progresivas para
constituir una parte de espiga o mandril propiamen=
te dicho =26- y una parte de manguito =58=, estando

montado el manguito =58~ sobre un extremo de la espl
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ga o vdstago -26- y siendo mantenido en posicién
por un reborde terminal «100-~ contra el remache
-14-,

Para constituir las dos piezas del man-
dril -12- la pieza en bruto cilfndrica a base de
alambre es sometida a una serie de operaciones prgc
gresivas en una sucesién de estaciones, de una md-
quina conformadora de etapas multiples y despﬁ@é’de
ello en una mdquina laminadora y una mdquina ée.%on
taje del remache,

En cada estacién se ha previsto una'Mat;iz
que se mantiene fija y un punzén soportado en un pis
tén de movimiento alternativo.

[
Caseo

En esencia, en la serie de estacione$ .ei

alambre se corta a la longitud conveniente, y.' &g, va

eels

conformando el manguito =-58- en prolongacidn ?e?:vég
tago o espiga -16= constitutivo del mandrii péé;ia-
mente dicho, de manera que paulatinamente se va en=
sanchando dicho manguito, hasta que el didmetro in-
terior del manguito es igual o ligeramente superior
al didmetro exterior del mandril, manteniéndose uni=-
dos el vdstago =26= y el manguito =58~ por una corta
pared delgada rompible, hasta que el manguito =58«
es desplazado soPre el vdstago =26~ hacia el extre=-
mo opuesto, rompiendo dicha pared delgada, tal como
se ilustra en la figura 1, en cuyo extremo es mante-

nido en posicién a base de recalcar dicho extremo

para formar un reborde terminal =100-, y practicando

’
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en el vdstago -26- entre otras caracteristicas un
cuello de roturae =-106- que facilita la rotura del
vdstago al colocar el conjunto en la pieza de obra
tal como se describird mds adelante.

Finalmente, sobre el mandril de dos piez2as
constituido en la forma descrita, se monta el rema
che -14- provisto de valona de cabeza -118-, quedan
do completado el conjunto de remache ciego o =in

sufridera, objeto de la invencién. euas
Descubriendo dichas operaciones con mayor
detalle, resulta que la pieza en bruto se cof%a.ée
alambre de acero de un didmetro de 6,0 mm en una es
tacidn inicial de la mdquina conformadora de gtapas
miltiples y se transfiere a una primera estaciéh’.don

*se®

de un punzdn de extremos planos empuja la pieza-en

bruto hacia el interior de una matriz mantenié;;%ija
en un soporte de matriz, Dicha matriz tiene :ﬁ;.pog
cibdn de taladro de didmetro grande y suficientemen-
te larga para alojar la pieza en bruto que tiene una
configuracién de 25 mm, un puente o estrangulamiento
de extrusién anular que reduce la seccidén de la pie-
2a en bruto en su mayor parte por ejemplo 22 mm. de
la longitud de la pieza en bruto original, para pro=
ducir por extrusién por impacto el vdstago =26~ del
mandril de 47 mm de largo y 4,25 mm de didmetro. E1
vdstago =26~ se aloja en una porcién de taladro de

dicha matriz mientras que una porcidn no extrufda de

la pieza en bruto de mayor didmetro (por ejemplo de
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6 mm) permanece en la porcién de taladro. Después
del retroceso del punzén, la pieza en bruto es ex-
pulsada de la matriz por un expulsor y transferida
a una segunda estacién. En dicha segunda estacién
la pieza en bruto se aloja en un taladro de una ma-
triz que presenta un resalto en escalén, parte de
un cono de &ngulo en el vértice incluido de 10089,
contra el que se apoya la porcidn no extruida de.la

pieza en bruto al mismo tiempo que se aplica g™in

5
‘oo

expulsor al ser empujada la pieza en bruto hacia el

interior de la matriz por un punzdén que presepta-una
porcién extrema reducida que tiene un didmetro de 4,3
mm y una longitud superior a 3,5 mm. El avance conti

nuado del punzén después de haber sido detenida,la

pieza en bruto determina la extrusién de la porcién

* wg ¢
[ ] -

de la pieza en bruto hacia atrds alrededor dezlilpqg
cién del punzédn para definir una porcidn cilfhdrica
hueca que tiene aproximadamente una longitud de 3,5 mm,
Después de la retirada del punzdn, la pieza en bruto
es expulsada por el expulsor , y es retirada del pun
2én por un separador y transferida a una tercera es-
taciébn,

En dicha tercera estacién la pieza en bruto
es empujada por un punzén hacia el interior de una ma
triz que tiene un primer puente de extrusién de 6,6 mm.
de didmetro que es ligeramente menor que el didmetro

exXterior de‘la porcibén de la pieza en bruto. Ademds,

en la matriz existe un segundo puente de extrusién
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que reduce el didmetro del vdstago a 3,9 mm para
43 mm de su longitud, Asi, como consecuencia de
ser empujada en la matriz, la pieza en bruto, pre-
senta una porcidén cilindrica hueca -58- de una lon
gitud de 5,8 mm, una porcidn del vdstago que es de
una longitud de 43 mm. reducida a un didmetro de
3,9 mm y una porcidén menos reducida que tiene una
longitud de 12 mm y un didmetro de 4,3 mm adyacen
te a la porcidn -58- y unida a la mimsa por léZ%}ti
da corta delgada pared anular. El producto es expul
sado por un expulsador cuando retrocede el punzén y
es separado del punzdn por un separador.

La pieza en bruto es transferida a una,.cudr

“tense

ta estacién donde es empujada por un punzdn sometida

a8 la accidén de un muelle hacia el interior de.uyna ma-

triz que en su extremo abierto presenta un rng;yo
anular en escalén para detener la porcidn cii}ﬁééica
hueca =58~ de la pieza en bruto. El punzédn tiene una
didmetro adecuado para entrar libremente en la poggr
cién -58-~ de manera que al proseguir su avance rompe
la pared delgada., Entretanto, la porcién del védsta-
go ha pasado a travéds de otro puente de extrusién pa
ra reducir su didmetrc a 3,6 mm., En esta etapa, el
didmetro interior de la porcidén =58- es igual, nomi=-
nalmente, que el de la porcidén de la pieza en bruto, y
el punzén ha avanzado a través de la porcién -58~ se=~

pardndose del védstago -26-., El funcionamiento de la

mdquina produce el avance de un expulsor cue actda qﬁ\
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bre el vdstago -26- de manera que &sta libera el man-
guito =58~ ‘que ha sido separado de la misma) de 1la
matriz y luego introduce la porcidén del védstago -26-
de la pieza en bruto en el casquillc =~58-, el cual

se aplica a un separador hueco que rodea el punzdn

a la vez que el punzdn cede contra su presién eldsti
ca, Dicha introduccién se produce cuando el portapun

zén empieza a retroceder. La pieza en bruto b%géenta
ahora un vdstago -26- con la mayor parte de s&-léngi-
tud de un didmetro reducido a 3,6 mm, una pequefia par
te residual de 3,9 mm y una porcién menos red&E&éa,
mds corta que la primera parte de la longitud reduci-
da y de un didmetro no superior a 4,3 mm, en un.extre-
mo, y sobre la porcién menos reducida, el manggiﬁo—ss—
estd dispuesto'a una corta distancia del extrémd’.del

vdstago =-26- de manera que queda aproximadame?t?:a una
longitud de 3,7 rm de la porcidén del vdstago ;;liente.
En el otro extremo del manguito =58~ cqueda al descu=~-
bierto aproximadamente 2,5 mm de la porcidén menos re-
ducida.

En una quinta estacién, la pleza en bruto re-
cibe la accibdn de una herramienta formadora de cabezas
que estd montada para efectuar un movimiento altesrna-
tivo con el pistén y produce el avance de dicha pieza
en bruto hacia el interior de u:..a matriz que en la en-
trada de un taladro axial presenta un escalén anular

detrds del cual estd inmediatamente situado un puente

de extrusién., Un empuje de la pieza en Lsuato a través
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del puente reduce ligeramente la parte residual del
vdstago =26~ hasta un “idmetro de 3,6 mm, el mismo
que el resto del vdstago. El escaldén detiene el man
quito-58-,

LA herramienta formadora de cabeza compren-
de un manguito provisto de una boca ensanchada que
conduce a un taladro cilindrico cuyo difmetro en su
extremo abierto reduce ligeramente el manguitd“”éB—
cuyz taladro presenta un resalto cbnico anulaggm&e
se aplica a tope al extremo del manguito -58- cuando
se prodv.e el avance de la herramisrta, contiﬁﬁ&édo
el taladro con un didmetro menor para alojar el ex-
tremo menos reducido del védstago -26- y alojar.uin pun
zén que se mueve altefﬂativaqéhte. El manailto

Sae®

de la herramienta puede ceder contra une oresjdp’elds

tica cuando halla una resistencia excesiva y ?aqq lo =
propio cuando-presiona al manguito =58- hasta ;i'escg
1én anuiaw. Luego de la carrera residual del punzén
resulta el aplastamiento o recal:z2do de la porcién
del vdstago -26= por encima y por debjo del manguito
-58= para formar en el extremo del v&stago un reborde
n prominencia terminal -100- que evita que la porcidn
extrema pase a través del manguito -58- sin deformar-
lo y la expansién radial =102~ del vdstago en el otro
extremo del manguito =56- paraQsegurar la expulsidn
del producto desde la matriz por el expulsor, Tghbién

se produce la expansién de la porcién menos reducida

del védstago dentro del mangulto =58« consolidando el
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Con la exrulsién del producto de la quinta
estacién de la mdquina conformadora de etapas milti-
ples, la pieza en bruto es *ransferida desde la mdqui
na a una miquina formadora de roscas adecuadamente dgQ
tada de herramientas para proporcionar a la porcién

reducida del vdstago -26- las caracteristicas desea-

[
29 e

das para su finalidad de ser utilizado como un mane=

dril de dos piezas en un conjunto de remaches wk&go
de tres piezas. Dichas caracteristicas, como se ilus
tra en la figura 1, consisten en la presencia.aé'hna
ranura de sujecidén anular =-104-.junto a la porciébn
menos reducida del vdstago, un cuello de rotura-«=1Y6 -
separado en 2 mm de la ranura de sujecidn anuLaé& es-
trfas longitudinales -108~ para cooperar con giééema-

che en el montaje, y ranuras anulares =110- a:ELq,“;lar..
go de una porcién extrema posterior del véstag;.é;l
mandril para facilitar la retencién por la boquiila
de una herramienta de colocaci¢n de remaches. El la-
minado de la ranura de sujecicn -104= en una porcién
que deja la pieza en bruto desde la porcién menos re-
ducida hasta la completamente reducida del vdstago, da
como resultado un aumento del didmetro de la porciédn
menos reducida en dicha extremo hasta 4,35 mm.

El mandril laminado ilustrado en =-12- en la
figura 1 puede ser luego selectivamente tratado ter-

micamente y se puede montar con un remache de acero

Qulce =14~ para completar el conjunito de remache ciego.
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El remache =14~ presenta un cuerpo tubular
~114~ de un didmetro exterior de 6,35 mm. con una
valona de cabeza =118- en un extremo y un taladro reg
to =116~ a travéds de dicho cuerpo. El didmetro inte-
rior del cﬁerpo -114- en la mayor parte de su longi-
tud es de 4,35 mm. En el extremo posterior del rema
che el didmetro del taladro aumenta hasta 4,8 mm.en
una longitud de 2 mm, Er un lugar situado inntedinta-
mente debajo de la valona -118-, el taladro -I.J;.G,-:' pre
senta un didmetro reducido a 3,7 mm junto a un resal-
to en escalén anular interior -112- normal al'égje: y
que tiene un borde interior agudo. Pasada la valona,
el taladro aumenta hasta un didmetro de 4,1 mm,.."

La forma de colocar el conjunto de remiche

LN

ciego ilustrativo desccito se representa progregtva-

mente en las figura 2,3 y 4. La figura 2 mueééé% el
remache =14- del conjunto insertado en orificigg'éli
neados de dos placas =120= y =122- que pueden estar
separadas de forma no deseada. La boquilla -124-
(Que puede tener la cara extrema plana) de una herra-
mienta de colocaciébn de remaches ciegos convencional
se aplica contra la valona =118~ del remache para man
tenerla contra la placa =122- y el vdstago =-26- del
conjunto es sometido a una traccién por la mandibulas
de apriete de la herramienta. Al proseguir la trace
cién el manguito =58- expansiona el cuerpo ~116« del

remache progresivamente a lo largo de su longitud, lo

que determina el arrastre de la placa =120~ separada
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hacia la placa =122~ hasta que ambas placas quedan fir
memente sujetas, como se ilustra en la figura 3. Cuan
do el manguito -58- halla una resistencia suficiente
para superar la proporcionada por la prominencia -100-
y la citada consolidacién del vdstago -26- y el mangui
to =-58-, se detiene su avance y el reborde terminal
~100- del mandril es arrastrado hacia el interior del

*
LE R X N J

manguito =58- que por ello es expandido lo que deter-
eve,

mina una mayor expansién del cuerpo del remacies® El
vdstago del mandril continua avanzando hasta que el
.

extremo delantero de la porcibén -58- entra en"doﬁtac-
to con el resalto en escaldn anular -122- y fuerza el
material del remache hacia el interior de la remura

de sujecién -104- del: mandril, lo cual aumenté&%bnsidg
rablemente la resistencia del vdstago del mandrdl a un

ulterior avance. En consecuencia, el véstagoiﬁ?? man-—
dril se rompe por el cuello.de rotura -106-, que estd
dentro de la cabeza del remache.

Asf, una caracteristica del presente conjunto
ilustrativo consiste en que el mandril siempre se rome
pe dentro del remache y la parte restante resulta suje
ta Al mismo para reforzar el remache sin dejar una par
te saliente rota, independientemente del espesor de la
pieza de obra en una amplia gama. Dicha caracter{sti-
ca se puede reconocer, comparando la figura 5 en la que
se muestra el remache en una pieza de obra gruesa y dos -

de el mangulto =58~ se ha desplazado soiamente una cor-

ta distancia hacia el interior del remache y el rebor-
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de terminal -100- del mandril se ha desplazado una
larga distancia hacia el interior del manguito, con
la figura 6 en la que la pieza de obra es delgada y
el manquito ~58- ha sido desplazado una larga distan
cia hacia el interior del remache, pero el reborde
-100- s8lo se ha desplazado una corta distancia hacia

el interior del manguito, habiéndo avanzado substan-

[}
LR TN

cialmente el vdstago del mandril en ambos casosa%a
] [ )

misma distancia. *e®

Se apreciard que el conjunto de remache cig

go descrito se ha obtenido tomando los productoS'S par
tir de sbélo dos operaciones de fabricacibdn separadas
y montdndolos, el vdstago v el manguito para el> man~—
dril a partir de una, y el remache a partir delgé}otraa
en lugar de operaciones séparadas para los tre%{{?on

la consiguiente economfa conseguida de esta magle¥l3.

“a® a

S ! T N e G e o —

Se reivindica como objeto del presente Modelo
de Utilidad:

1.- Conjunto de remache ciego de tres piezas
caracterizado porque consiste en un remache provisto
'‘de valona de cabeza montado sobre un mandril de dos
piezas.constitufdas a partir de una sola pieza en bru-
to de metal de forma cili{ndrica mediante varias opera=-
ciones en las gque forman una parte de espiga y una par-
te de manguito unidas entre s por una corta pared del-

gada rompible, cuya espiga presenta un cuello de rotura
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y termina en una porcidén extrema recalcada que man-
tiene an posicién el manguito montado en la espiga
¥ que actda sobre dicho manguito en el empleo del
conjunto,
2.- Conjunto de remache ciego de tres piezas.
Esta memoria consta de veinte pdginas escri-

tas por una sola cara.

°
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