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La Patente de Invencidn a que se refiere la pre-
sente memorias, estd destinada a garantizar la explotacicn
¥y le propiedaed exclusivas, en todo el territorio nacional,
de un gsistems de montsje sin soldadura de especial aplicg
cién en el acoplamiento permenente de piezas metalicas de
aleaciones ligeras que, conseguidas o fabricadas por sepa
rado, deben ser posteriormente reunidas en un tnico conjun
t0.

Nos referimos a piezas metalicas de aleaciones
no férricaes que no tengan deformgcion, obtenidas por in-
yeccidn hidréulica, neumatics o mecanica, o bien simple~
mente fundidas por gravedad, en camara fria o caliente,
con la reunion de las cuales se puede conseguir un con-
junto que, por sus formas entrantes, salientes o mixtas,
seris imposible de fundir y desmoldesr en una sola pieza
como, por ejemplo, una copea.

El descomponer el conjunto en varigs piezas que se
moldean por sepersdc, simplifice y abarata la fabricacion
del conjunto y a ello contribuye la sustitueion de un com
plicadisimo molde por varies coquillas de concepcidn ele-
mentel con las que los fallos se reducen al minimo. El pro
blema que representeban las posteriores uniones roscadas no
permsnentes y las uniones conseguidas a base de soldaduras,
por otrs parte, dificilisimes de conseguir en los metales
de baja fusion, queds solucionado satisfactoriamente con el
sistema de montaje que se preconiza.

En terminos genersles, el sistema de montaje se-
gin le invencidn, consiste en machihembrar una pieza sobre
Btra por medio de un saliente poligonal perteneciente a

una de ellas que se acopla con ajuste adecuado en un entran
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te de lg misma forma perteneciente a la otra, y en mante-
ner este acoplamiento por medio de una espiga gque, prolon
gando una de las dos plezas, indistintamente macho o hem-
bra, atraviesa por un agnjero perteneciente a la otra y

su sobrante de longitud es remachado gl otro lado por fric
cidn o por presion formendo une cebeza que determina la
reunidn permanente de ambas piezas.

En los casos en que se trate de acoplar piezas
conformadas con materiasles aleadog de muy baja fusidn, co-
mo zamek, cinc, plomo, estafio u otras aleaclones, cuyo pun
to de fusidn no sobrepase los 6502, o puede variar la tec
nice y utilizar una buterola o punzdén conformador, provie-
to de una temperatura adecuads al material con el que se
han moldeado las plezes s montar, de tal forma que, puesto
en contacto con la extremidad de la espige y actuando con
unas adecuadas presidn o friceidn, se conforme en caliente
una cabeza de remache, poniendo el material de la espige en
estado de amalgema, casi a punto de fusidn que, despues de
enfriar, consigue el blocaje perfecto y permanente de las
dos piezas a montar.

Para mejor comprension del objeto y sélamente a
titulo de ejemplo, se adjunta una hoje de planos en la que:

La fig. 1, represents una forma de realizacion
del sistema de montaje segun la invencion, ilustrando las
zonas de acoplamiento de las dos piezas antes del montaje.

La fig. 2, representa la forma de realizacion de
la fig. 1, despues del montaje.

la fig. 3, representa otra forme de realizacion
del sistema de montaje segin la invencidn, ilustrando las

zonas de acoplamiento de las dos piezas antes del montaje.
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La fig. 4, representa la forme de realizacidn de
la fig. 3, despues del montaje.

En dichas ilustraciones y en la subsiguiente des-
cripcién, los elementos componentes y sus partes principe~-
les, ban sido designados de acuerdo con la siguiente nomen
clatural
- Pieza macho.

-'Saliente cuadrado.
Espiga cilindrica.
~ Pieza hembra.

- Alojamiento cuadrado.

O v P~ w N
1

- Agujero pasante.

{

Cabeza remachada.

® =3
[

- Piezg hembrs.

O
1

Pieza macho.

Con referencia a las ilustraciones antes citadas,
vemos que la pieza macho 1 ests rematads inferiormente con
un saliente cuadrado 2 (o poligonal) que, & st vez, se Pro
longs con una espiga cilindrica 3. Por su parte, la pieze
hembra 4 dispone de un alojamiento cuadrado 5 (o poligonal)
en cuyo fondo va realizado un agujero pasante 6, los‘cuales
alojemiento y agujero copian las formas de los anteriores
saliente y espiga, a los que reciben de manera ajustada
permitiendo (segin se ve en la fig. 2) el remechamiento
de la extremidad de la citada espigs cilindrica 3 y la for
macion de una cgbeza % que mentiene la reunion permanente
de las dos piezas 1,4, a las que tambisn les esta prohibido
todo movimiento giratorio de la una sobre la otra por causa
del acoplamiento de sus partes cuadradas 2,5 o0 poligonales.

BEn la segunda forms de realizacion del dstema



mos Ver que sSe han invertido las posiciones y que la pieza

superior es la pieza hembra 8, en cuyo extremo inferior va
reelizado el alojamiento cuadrado 5 (o poligonal) del fondo

5. del cusl desciende la espiga cilindrice 3. En este caso, la
pieZa inferior es la piezs macho 9, de la que se eleva el
saliente cuadrado 2 (o poligonal), cuyo centro eete perfo-
rado por el agujero pasente 6. De igual menera que en la
realizacion anterior, el acoplamiento de las partes cusdra~-

10. das 2,5 (o poligonales) determina la inclusidn de la espiga
cilindrica 3 en el agujero pesante 6 y la aparicion al otro
lgodo del sobrante de longitud de la misma, el cual es trang
formedo en la cabeze remascheda T, siguiendo cualquier tec-
nics apropisda, (fig. 4).

15. En ambos cesos intervienen los mismos factores y
su eleccion dependers solamente de la mayor o menor facili-
dad aportada por las particulares formas de cada una de las
piezas que ge ensamblan; también influye en dicha eleccion
la posibilidad de obtener simplificaciones en los moldes,

20. mayores facilidades en las operaciones de desmoldeo, etc.etc.

Serdn variables todas squellas circunstancias que
no supongan uns elteracion de la esencialidad del objeto ex=
puesto en la pasads descripeidn, la cual debera ser tomada
en su mas amplio sentido y no como una limitacidn de posibi-

25. lidades de realizacion.

Bl solicitante se reserva el derecho de extender
esta demands a los paises extranjeros, reivindicando lg mig-
mg prioridad de le presente solicitud al emparo del Convenio
Internacional para la proteccion de la Propiedad Industrigl.

30: Igualmente el solicitante se reserva el derecho de
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introducir en la presente invencidn, cuantos perfecciona=
mientos sobre la misma puedan derivarse, mediante la soli=-
citud de los correspondientes Certificados de Adicion, en
lg forme sefialada por la Ley.

5, N O T A

La Patente de Invencion que se solicita en Espafis

por veinte afos, segun la vigente LeZislacidn, debera re-
ceer sobre: "SISTEMA DE MONTAJE SIN SOLDADURAY, segun las
siguientes,

10. REIVINDICACIONES

18,.~ Sistems de.montaje sin soldadura, de especial
aplicaciOn en el scoplemiento permanente de piezas metali-
casg de alegciones ligeras gque, conseguidas o fabricgdas por
gseparado, deben ser posteriormente reunidas en un unico con
- 15, junto, caracterizado por consistir en el machihembrado de
une pieza sobre otra por medio de un saliente poligonal per-
teneciente a ﬁna de ellas que se acople con ajuste adecuado
en un entrante de la misma forms pertensciente a la otra,
¥ en mantener este acoplamiento por medio de una espiga que,
20. Dprolongando une de las dos piezas, indistintamente macho o
hembra, straviesa por un agujero perteneciente a la otra
para que su sobrante de longitud sea remachado al otro lado
por friceion o por presién, en frio o en caliente, formando
una cabeze que determina la reunidn permenente de ambas pie-
25,  2as.
28,- Sistema de montaje sin soldadura, segun la
///’17reivindicacién 18, caracterizado por el hecho de que, la

'

/' / pieza macho, ests inferiormente rematads con un saliente

/.

" 30, DPlea cilindrica, mientras que la pieza hembra dispone de un

cuadrado o poligonal que, a su Vvez, se prolonga con una es=-
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alojamiento cuadrado o poligonal en cuyo fondo va resliza-
do un agujero pasante, los cuales alojamiento y agujero’
copian las formes de los anteriores sallente y espige, a

los gque reciben de forme ajusteda permitiendo el remachaemien~
to de la extremidad de la citada espiga cilindrica y la for-
mecién de una cabeza que mantiene la reunidn permenente de
las dos piezas.

38,- Sistema de montaje sin soldadura, segun la
reivindicacidn 18, caracterizado por el hecho de que, in=-
virtiendo las posiciones, la pieza superior es la pieza hem-
bra en cuyo extremo inferior va realizado el alojamiento cua
drado o poligonal del fondo del cual desciende la espiga ci-
1indrica, al mismo tiempo que la pieza inferior es la pieze
macho, de la que se eleva el saliente cuadrado o poligonsl,
cuyo centro esta perforado por un agujero pasante, con lo
que, el agcoplamiento de las partes cuadradas 0 poligonales,
determine la inclusidn de la espiga cilindrica en el agujero
pasante y la aparieion el otro lado del sobrante de longitud
de la misma, para ser transformado en cabeza remachada siguien
do cualquier tecnica apropiada.

28 ,- "SISTEMA DE MONTAJE SIN SOLDADURAM,-
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Segin queds sustancislmente descrito en la pre=-
sente memoris que consta de ocho hojas escritas a maquing
por ung sols cara, scompgliada de sus correspondientes di-
bujos.

Medrid, a 4 3 [BR.1970
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