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Antecedentes da la invención

¿1 remacne ciego de la presente invención es una 

mejora del remache compuesto descrito Bn la patente de EE. 

UU. no 4.^78.544, expedida el 25 de octubre de 1984, por Re 

mache Compuesto, y cedida a este cesionario.

En la actualidad se emplean extensivamente en la 

industria de aviones los materiales reforzados con fibras 

carbónicas para los componentes estructurales del fuselaje. 

Sin embargo, el empleo de resinas reforzadas con fibras car 

10 ¡bonicas en los remachas ciegos ha sido limitado, a causa de 

la dificultad de formar correctamente la cabeza ciega. Una 

característica de los materiales compuestos que utilizan fi 

oras carbónicas es que estos materiales presentan con fre­

cuencia un acabado áspero después de su reformación, debido 

15 ¡a la prominencia o a la rotura de las fibras carbónicas. Si 

bien la integridad estructural del material puede no quedar 

comprometida, el producto final es abrasivo y poco satisfac 

torio estéticamente. Cuando se emplean estos materiales en 

la cabeza reformable da un remacha ciego, el problema se 

2U ¡agudiza, ya que la cabeza ciega queda al descubierto en la 

superficie posterior de la pieza.

Otro problema que se ha da enfocar es que la 

fluencia en frío del material plástico del remache tiende 

a disminuir las fuerzas de sujeción sobra la pieza. Por 

25 jallo as muy deseable el prstensado del remache para compen­

sar la disminución r^nal de las fuerzas de tracción.

Resuman da la invención

Los oroblemas antes mencionados quedan resueltos 

con el remacha da la presenta invención por el encapsulado 

JO ¡da las fioras carbónicas y la matriz da resina da la cabeza
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ciega del mismo en un forro tensada. El forro controla las 

desviaciones y prominencias de las fibras carbónicas al for 

marse la cabeza del remache y contriouye a crBar y mantener 

Bl pratensado del remache. En las oos realizaciones de la 

invención que se describen, la compresión de la matriz de 

resina, que se ablanda a causa de la aplicación da calor, 

forma una cabeza de remache que se extiende radialmente y 

es enteriza con la parte oa cizallamiento del remache y 

que, cuando está completamente polimerizaaa, forma una 

unión de remache que presenta una resistencia al cizalla- 

miento relativamente alta. La configuración del forro y del 

mandril del remache contribuye a mantener la fuerza de suje 

ción.

Breva descripción de los dioujos

25

La figura 1 es una vista en alzado, parcialmente 

en corte, de una realización del remache ciego de la presen! 

te invención;

la figura 2 es una vista oel remache de la figura] 

1 después del tensado del mandril del remacha para formar 

una cabeza ciega en el remache;

la figura 5 as una vista, similar a la de la figu] 

ra 1, de otra realización de la presante invención; y

la figura ¿t es una vista dal remache de la figura] 

3 después del tensado del mandril del mismo para formar una¡ 

cabeza ciega en ai remache.

Descripción detailada de la realización preferida de ia in-]

vención

30

Como se va mejor en la figura 1 de ios dibujos, 

un remacha 10 de acuerdo con una raalización construida de 

la presente invención comprenda una matriz de resina refor
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zada con fibras carbónicas, preferiblemente una preforma 11 

de resina de curado térmico de fase "8", que tiene una par­

te de cabeza 12, una parte de cizallamiento 14 y una parte 

formadora de cabeza ciega 16. Un mandril 18 está dispuesto 

centralmente en la preforma 11 y tiene un yunque 20 en uno *

10

15

20

de sus extremos y un vastago de tensado 22 en su otro extra 1 

mo. El mandril 18 está alojado en un orificio complementa­

rio 24 que se extiende a través de las partes de cabeza, de. 

cizallamiento y formadora de cabeza ciega 12, 14 y 16, res-* 

pectivamente, de la preforma 11. La parte de cizallamiento 

14 del remache 10 es coextensiva con el espesor conjunto de 

un par de piezas de trabajo 30 y 32.

Como se ve en la figura 2 de los dibujos, el man­

dril 18 está destinado a que se tire del mismo, después de 

calentar la prEforma 11, mediante una herramienta de diseño 

clásico (no representada), produciendo la deformación de la 

parte formadora de cabeza 16 del remache 10 en la configura 

ción de hongo que se representa.

De acuerdo con una característica de la presente 

invención, la parte formadora de cabeza 16 del remache 10 

está encapsulada por un forro 34, preferiblemente de tita­

nio o de un material plástico adecuado, que se expande has­

ta la configuración de la cabeza ciega y cubre completamen­

te dicha cabeza, eliminando las prominencias de fibras car-

* +

***** * * *
* * * * *

25 bonicas 36 que están impregnadas o ancapsuladas en la ma­

triz de resina. El forro 34 tiene un diámetro exterior uni­

forme antes de la deformación, pero tiene una parte extrema 

superior 37 de menor diámetro interior, que controla el hun 

dimiento  ̂ mantiene una carga sobre la matriz de resina re- 

30 formada después de la deformación. Se ha de observar que la

07056
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parte de pared más gruesa 37 empieza bastante por encima de 

la pieza de trabaje 30, por lo que la parte de pared relati 

vamente delgada se acomoda a la desviación radial del forro 

34 y contribuye a definir la sección final troncocónica de 

5 jla parte superior 37 del mismo.

Con lo anterior ha de quedar claro que la cabeza 

ciega presenta una superficie exterior suave, que no es

abrasiva y es estéticamente agradable. El forro 34 está hun!
^  ! *  *  *dido mecánicamente por la parte de yunque 20 del mandril 18. **

10 }de modo que mantiene la fuerza de sujeción del remache 10

en el caso de fluencia en frío del material plástico de la

parte da cizallamiento 14 del mismo.

Da acuerdo con otra característica de la presente! ....
! *  *  ** *invención, el mandril 18 esta provisto de una ranura anular!

15 ¡40 en el vástago 22 del mismo, a la cual fluyB la resina, 

tensando con ello el mandril y bloqueándolo dentro de la 

parte formadora da cabeza 16 del remache 10. Está practica­

da una ranura de rotura 44 en el vástago 22 para facilitar 

la eliminación de la parta sobrante del vástago después de 

20 ¡colocado el remache 10.

Como se ve en las figuras 3 y 4 da los dibujos, 

un remache 50 comprende una preforma 51 da resina reforzada 

con fibras carbónicas, preferiblemente de una resina da cu­

rado térmico de fase "0", que tiene una parte de cabeza 52 

25 ¡de cualquier configuración que se desee, una palta de ciza­

llamiento 54 y una parte formadora de cabeza ciega 5o. Un 

mandril 58, dispuesto centralmente, tiene una cabeza o yun­

que oO en uno da sus extremos y un vástago de tensado 62 en 

su otro extremo. El mandril 58 está alojado en un orificio 

30 complementario o4 que se extiende a través de las partes de

07Guo
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cabeza, de cizallamiento y formadora de cabeza ciega 52, 54 

y 56, respectivamente, del remache 50. La parte de cizalla- 

miento 54 del remache oO es coextensiva con el espesar con­

junto de un par de piezas de trabajo 70 y 72.

Como se ve en la figura 4 de los dibujos, el man-¡
*

dril 58 está destinado a que se tire del mismo, después de , 

calentar la preforma 51, mecíante una herramienta (no repre 

sentadaj, produciendo la deformación de la parte formadora 

de cabeza 56 del remache 50 en la configuración de hongo [ 

que se representa.

La parte formadora de cabeza 56 del remachB 50 es 

tá encapsulada por un forro 74 de material plástico que se 

expande hasta la configuración de la cabeza ciega, eliminan 

do las prominencias de fibras caroónicas 76 que están im­

pregnadas o encapsuladas en la matriz de resina. El forro 

74 tiene una parte extrema superior 78 más gruesa, que rea­

liza la deformación controlada de la misma y queda reforma­

da con una configuración cónica que mantiene el pretensado 

del remache 50. 5e ha de observar que el forro 74 se extien 

de totalmente a través de la pieza de trabajo 70 y hasta un 

contrataladro 80 da la pieza de trabajo 72. ua este modo, 

la fluencia en frío del material plástico de la parte de ci 

zallamiento 54 del remacha a0 no producirá una reducción de 

la fuerza de sujeción del remache 50, ya que la tracción

* * * * * +

**+++ + 
+ * +
*+ +
,***** * +** +

25 provocada por la deformación del forro 74 continuará apre­

tando las piezas de trabajo 7G y 72. Está* practicada una ra 

nura de rotura 82 en el vastago 62 para facilitar la elimi­

nación de la parta sobrante del vastago después de colocado

el remacha 50.

30 Aunque se han descrito las realizaciones preferí-
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das de la presente invención, se ha de tener en cuenta que 

la invención es susceptible de modificaciones sin apartarse 

del ámbito de las reivindicaciones que siguen.

ú7G5a
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R E I V I N d i C A G i ú N Í S

Los puntos que como característica de novedad se 

presentan p a r a  que sean objeto de esta solicitud de Modelo , 

de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se reco-'

gen en las reivindicaciones siguientes:

1 3 .- un remache ciego compuesto que comprende una 

parte de cuerpo tuDular, una parte formauora de caneza cie­

lo ]ga, un mandril que se extiende centralmente en dicho cuerpo 

del remache y que tiene una parte de vastago en un extremo 

 ̂ un yunque en el otro extremo que cubre dicha parte furma- 

dora de cabeza ciega, siendo dicho mandril movible axialmen 

te con relación a las partes de cuerpo y forjadora de cabe- 

15 ]za ciega de dicho remache para formar una cabeza ciega en 

¡dicho remache, comprendiendo dichas partes de cuerpo y for- 

madora da cabeza una pluralidad de fibras carbónicas sustan 

cialmente continuas encapsuladas en una matriz de resina, 

siendo la parte formadora de cabeza de dicho remacha defor- 

20 jmable al calentarla, y un forro dúctil que cubre totalmente 

la parte formadora de cabeza ciega da dicho remache antes y 

después de su deformación, para impedir que dicnas fibras 

sobresalgan al formarse dicha cabeza ciega, siendo dicho fo 

rro deformable desde una configuración cilindrica hasta una 

25 ¡configuración troncocónica, y estando tensado para ejercer 

una carga rauialmante hacia auentro sobre la cabaza deforma 

da de dicho remache.

23.- un remache según la reivindicación 1^, en al 

que dicho forro as metálico.

30 ¡ 38.- Un remache según la reivindicación 18, en el

+ *+ + * *

*****  ̂ *

C7C5Ó
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que dicho forro es ae material plástico.

49.- "Uh REMACHE EiEGU".

lal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

cede, representado en los dibujos que se acompañan y para 

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de ocho hojas escritas a má­

quina por una sola cara.

*  * *

+ *** * * * +

* .

** *

*  . *
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