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PATENTE DE INVENCION

a favor de:
George_ Tucker Eyelet Company Limited, de nacionalidad bri
t4nica, con domicilio en Walsall Road - BIRMINGHAM (Ingla-
teera) .
por:
"Perfeccionamientos en los conjuntos de remaches sin sufri

dera"

ORI To 0 o 11T _Tusuuey

Memoria descriptiva

La presente invencidn se refiere a un conjunto
autoperforante de remache ciego o sin sufridera que lleva

incorporado un mandril auto-perforante y remachador, come
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puesto por un véstago de traccién, una cabeza, un elemento per
forador y un remache colocado sobre el vdstago de dicho tipo
de mandril.

La expresién "remache ciego o sin sufridera" se em
plea en la presente memoria descriptiva para designar un sis=
tema en el que se emplea un conjunto compuesto por un remache
hueco v un madril provisto de cabeza y un vdstago de tracecidén
gue atraviesa una porcién tubular del remache v que sobresale
en parte por un extremo del mismo, mientras gue la capesa esw
4 situada eXteriormente al otro extremo del remache y es lo
suficiente grande para no poder pasar por dicha porcién tubu-
lar del remache en un orificio de la pieza de obra por un la-
do, de modo ¢ue sobresale por el otre, es decir, por el lado
oculto de la citada pieza de obra y de fijar el remache median
te la expansidén radial de la porcidn tubular efectuada por la
cabeza en dicho lado oculto a causa de la traccién imprimida
al vdstago del mandril, mientras se impide que el remache se
mueva con relacidén a la pieza de obra. La expresidn "conjunto
de remache ciego o sin sufridera" se emplea en esta descrip-
¢ién para sefialar un conjunto como el descrito anteriormente.
Generalmente, en estos conjuntos de remaches sin sufridera o
ciegos, el remache presenta una cabeza rebordeada en el extre
mo por el cual sobresale el vdstago de traccién del mandril :
y para fijar el remache se emplea un aparato remachador com-
puesto por una boguilla con un orificio en el que se aloja la
parte saliente del véstago y que constituye un tope para la
cabeza del remache, con objeto de que no puede moverse con Eg
pecto a la pieza de obra durante el remachédo, y asi como por

unos medios de traccidn para tirar de la parte saliente del
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vistago del mandril.

Se ha intentado en este tipo de remaches,dis
poner en la cabéza del mandril y formando una parte integran-
te de la misma, dirigida en sentido opuesto al del vistago de

traccidn, una porcién perforadora, por medio de la cual y con

la utilizacidn de un aparato remachador que imprime primera-

mente un movimiento giratorio al vdstago y tira luego de é1 ,

puede practicarse una perforgcién en la pieza de obra para fi
jar luego el remache en ella, .Un mandril dotado de una porcidén
perforadora es lo que depe entenderse por "madril auto-perfo-
rante" en el resto de la presente memoria. Anteriores tenta-
tivas.para incorporar este tipo de mandril a los conjuntos de
remaches sin sufridera, han implicado segin lo conocido hasta
ahora, modificar partes del mandril que podrfan efectar la e
racién de remachado o, segin lo que ha podido desprenderse Ge
guienes han intentado construirlo, resultar costoss y comple
ja su fabricacidn.

Una forma corriente de mandril que se utiliza
en este tipo de remaches, sin sufridera, se obtiene formando
en el vdstago de traccidn una cabeza del didmetro del alambre
de que este hecho el vistago, perc es limitada la cantidad de
metal que puede entrar en la formacién de tal cabeza cualquie
ra que sea el didmetro del alambre, y esta limitacién es insu
ficiente para la obtencidn de una punta perforadora por medio
de los procedimientos mds econdmicos, tales como, por ejemplo,
los que se usan para la fabricacién de tornillos auto-perfo-
rantes y auvto-roscantes.

La presente invencidn proporciona un conjunto

auto-perforante de remache ciego o sin sufridera que lleva in
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corporado un mandril auto-perforante que comprende un elemen-
to perf&rador el cual puede flabricarse por medio de los proce
dimientos empleados para la obtencién de tornillos auto=perfo
rantes y auto-roscantes, y que fija en forma satisfactoria el
remache.

Esto lo consigue la presente invencién de a-
cuerdo con los presentes perfeccionamientos disponiendo en la
cabez§ del mandril una espiga co-axial con el véstago de tra-
ceidn, v en el elemento perforador una cakidad que se p:olon-
ga en sentido axial y en cuyo interior se aloja la espiga pa-
ra asegurar el elemento perforador al mandril con objeto de
que gire junto con &1 durante la operacidn de perforado,

Para asegurar aun mds la espiga en la cavidad
del elemento perforador, la espiga presenta, segin ura nueva
forma de ejecucidn de la presente invencidén dos nervaduras si
tuadas en su superficie,

Para asegurar tambien que la rotacidn aplicada
al mandril se transmite igualmente al elemento perforador, la
espiga, de acuerdo con otra forma de construccidén de la presen
te invencidn, tiene una seccidn transversal cénica y crucifor
me.

Segin otra distinta forma de construccién, el
elemento perforador se asegura a la espiga por medio de cola,
por ejemplo, de réxina épéxido o cianocacrilato de fraguado ra
pido,

En la presente memoria se describen mds amplia
mente varios ejemplos de formas de ejecucidén segun las perfe-
ccipnamientos de la invencidén que, se representah en los plae-

nos, en los cuales,
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Las figuras 1 a 4, muestran fases progresivas de
la fabricacién de un elemento perforador v su acoplamiento un
mandril,

. La figura 5, rgpresenta, con solo parte del véstg
go de trapcién del mandril, un conjunto de remache ciego o sn
sufridera, que lleva incorporado el mandril provisto del ele-
mepto perforador de la figura.l;

Las figuras 6 a 9, son unas perspectivas de las
diversas conf;guraciones que puede tener la espiga dei mandrii;

Las figuras 10 v 11, nuestran respectivameinte el
elemento perforador y_el mandril de otro conjunto de remache
clego o sin sufridera, en el que puede desprepderserel elemen
to perforador durante la fijacidn del remache, y

Las figuras 12 y 13, representan unas fgses de la
fabricacidn de otro tipo de mandril auto-perforante,’ cuyo ele
mento perforador se pbtiene de un tubo.

Las figuras no estdn hechas a escala.

El conjunto de remache ciego e sin sufridera que
se representa en la figura 5, comprende un remache hueco R con
un cuerpo tubular -20- y una cabeza rebordeada hacia‘afuera-22~
un mandril M provisto de un vdstago de traceidn -24-, un collar
o reborde anular ~26= que sirve de cabeza para el mandril du-
rante la fijacidén del remache v una espiga =28=, y dn elemento
perforador D que tiene una cavidad -30- (Eigura 2) en cuyo in-
terior se aloja la espiga -28- del mandril,

El elemenio pgrforador D de este conjunto de remg

che ciego o0 sin sufridera, practica un orificio én una pieza

de obra de un didmetro apropiado para recibir el cuerpo tubu-

lar del remache R que es un poco mayor que el didmetro del co=-
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llar -26- del mandril M. E1 vdstggo de traccién -24- del man

dril M tiene un cuello o estrechamiento =32~ fo;mado convens

cionalmente durante la construccidn del mandril, por el que

se rompe el vdstago después de fijar el remache.

El elemento D de este conjunto se obtiene
mediante las sucesivas fases de fabricacidn que se represen-
tan en las figuras 1 a la 4;Dos matrices complementarias de
una miquina de formar cabezas estampan en una pieza en blan-
co o en brutc cilindrica =34~ (Figura 1), de acerc suave re-
coci@o, un reborde anular -36- en un extremo de la cavidad
~30=, la cual es cilf{ndrica o casi cilindrica y co~axial con
la pieza en blanco en el mismo extremo. La pieza en hlanco
es recalcada entre dos matrices (no representadas) del tipo
de las que se usan en la fabricacidén de tornillos auto-perio
rantes y auto-roscantes; de este modo se cbtiene una punta per
forante de seccidn tranversal substancialmente eliptica y que
presenta dos surcos que se prolongan longitudinalmente y ern
cuadrantes opuestos, proporcionando cada una de ellas un bor
de cortante situado aproximadamente en la extremidad de eje
mayor de la elipse de la seccidn tranversal.

De los lados de esta pieza en blgnco se qui
tan unas rebabas -38- asi como el metal sobrante -40- para qe'
gueden al descubierto los bordes cortantes, que se carburan
entoces.

A continuacidn, en la fabricacidn de este con
junto de remache sin sufridera, se coloca la pieza =34~ en la
espiga -28- del mandril M.

El mandril M se hace de alambres de acero,en

una miquina convencional de fabricar clavos provista de matri
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trices para sujetar entre ellas el alambre procedente de un
carrete, v estas matrices dejan colgando de ellas un trozo de
metal, conocido generalmente por material para la cabeza, de
longitud suficiente para que penetre en una cavidad cilindri-
ca de un mecanismo firmador de la cabeza, hasta que llegue al

fondo de la cavidad, conviertiendose entoces una porcidn si-

tuada entre el mecanismo formador y las matrices en un collar

anular -26-,.Como la espiga ~28- es cilindrica o casi ciline
drica, puede asegurarse fuertemente en la cavidad =30= o pue
de unirse a ella por medio de cola, como por ejemple,. una co
la de cianoacrilato de fraguado rdpido, o por medio de una
resina de tipo apéxido., La retencidn de la espiga dentro de
la cabidad ha de estar suficientemente asegurada para que gi
re el elemento perforador D cuando se emplea el conjunto de
remache sin sufridera para hacer un orificio en la pieza de
obra. o

‘Las figuras 6, 7, By 9 representanﬁiversgs
varianteg de espiga, identificadas respectivamepte pbr 285 '
28b, 28c, y 28d con relacién a los mandriles Ma, Mb, Mc, ¥
Md.

La espiga 28a (Figura 6) tigne forma de tron
co de cono de pequefio angulo apical (es decixr, de 3 a 52) y
toma hechura de la cavidad complementaria del mecanismo for
mador de la cabeza. En el caso del mandril Ma, la cavidad co
mo en la cavidad 30 del elemento perforador (no represepta—
da) tiene también la misma configuracién complementaria,por
lo que la interconexidn entre las dos superficies frusto=cd
nicas proporciona la suficiente retencién para efectuar una

operacién de perforado.
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Las espigas de los mandriles Mb y Md (Figuras
f v 9) fueron sometidas a subsiguilentes acclones @e recalca=~
do o estampado después Qe la formacidn del collar, como se re
presenta en la figura 4, de modo que la espiga 28b presenta
dos nervaduras -42- que aseguran su retencidn en la cavidad
cilindrica o casi cilindrica de’ la pieza en blanco -34-(Fi-
gura 2) fue escuadrada hasta dejarla pricticamente rectangu-
lar visto en seccidn transversal, para asegurar una retencién
andloga en la cavidad -30-; considerandose satigfactorio el
escuadrado de alambre redondo nominalmente de 2[6416 ma, de
diametro para proporcionar una dimen§i6n minima transversal
de 2;5908 mm. entre las caras planas, Y una dimensién Taxima
de 2,7432 mm. a 452 con respecto a ellos,l, .

La espiga 28g del vdstagoe de traccidn del map
dril de la figura 8§, fue moleteada mediante una operacién a-
proplada para asequrar tambidn una ;etencién firme en vna ca
vidad cilindrica, o casi cilfndrica, de la pieza en blanco,

En estos mandriles M, Ma, Mb, Mc, y Md, la re
tencidn de la espiga en la cavidad de la pieza en blanco es
suficiente para cque la pieza en blanco y el mandril puedan =
acoplados e montados por el fabricante y entregadas al usua=
rio en una sola pieza:

En la fabricacién de los mandriles que se re-
presentan las matr?ces que aprisionan el alambre de la méqu;
na de hacer clavos,! pueden tener la forma adecuada para iMe
primir un cugllo o depresidn en el vdstago del mandril, jun-
to al collar, o como en el cuello ~32- que se representa en

las figuras 4 y 5, un poco més abajo, por donde se rompe el
mandril despuds de la fijacijacién del remache,' como acos-
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tumbra a suceder en el remachado de este tipo de conjunto,

Después de la formacidn de esta depresidn o estrechamiento
se abren las matrices, avanza y se corta el alambre y las

matrices sujetan de nuevo el alambre para efectuar la si-

guiente operacidn de estrechamiento,

Al acoplar la‘pieza en blanco en la espi~
ga de uno cualquiera de los mandriles referidos, se aprie
ta la pieza en blanco contra la esplga,’ recibiendo el imw
pulso el reborde -36= y el collar =26~ del mand;il para no
perjudlcar los bordes cortantes; el reborde «36~ se rompe
luego para dejar situado el elemento perforador D en la esg
piga.

Posteriormente, al montar el conjunto de re
macha ciego e sin sufridera que se representa en la figu~
ra 5, el mandril con su elemento perforador D se coloca en
el remache hueco R, hecho de cualquier metal adecuado por
medio de los procedimientos usuales que se emplean acutal
mente para trabajar el metal destinado a la fabricacidn de

dicho tipo de remache,

El eje mayor de la elipse de la seccidn trans

versal del elemento perforador D es ligeramente mayor (pe
ro no menor esencialmente) que el didmetro del cuerpo -20-
del remache. Preferiblemente,. se deja un espacio (como se
representa en la figura 5) entre el elemento D y el collar
=26~ para impedir cualquier posibilidad de que el elemen-
to pueda entorpecer la fijacidén del remache, como podria

suceder en detrimento de esta operacién;

Al emplear el conjunto de remache sin sufri

dera que se representa en la figura 5, el vdstago de tra-
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+ccidn -24- del mandril es aprisionado por el gollete de un
aparato remachador adecuado que hace girar primeramente el
mandril para que efectde una perforacidn en la pieza de o-
bra, v que después, cuando el cuerpo =20- del remache ha
entrado en dicha perforacién v su cabeza ha sido impulsg
da hacia, la superficie visible de la pleza de obra, efec
tda un movimiento de traccidn sobre el vdstago -24-,mien-
tras que una bogquilla del aparato de apoya contra la cabe
za del remache para impedir que salga del orificio, con
objeto de que el collar'penetre en el cuerpo del femache
con su extremidad final, fijando a3l el remache en la for
ma en que se acostumbra a efectuar cuando se emplea un man
dril provisto de una cabeza de igual forma que la del co-
llar =26-, pero sin la espiga -28~.

Después de fijado el remache R del cone
junto que muestra la figura 5, el vdstago -24~ del mandril
se rompe por la depresién -32~-, que comprende la cabeza.,
Cuando el elemento perforador estd suficientemente sujeto
en la espiga -28-, por ejemplo, cuando estd unido o pega
go por medio de cola, el elemento éerforador puede quedar
también retenido en la espiga. Esta retencidn del elemen-
to perforador D en la pieza de obra puede ser deseable si
no queda expuesto a la vista y si el desprenderlo de la
espiga no constituye invonveniente alguno,.

El elemento perforador queda normalmen
te retenido tambidn en la espiga despuds de la fijacidén del
remache cuando se emplegn conjuntos provistos de mandriles
Mb, Mc, y Md (Figuras 7,8 y 9). Si esta retencién ha de
sef tan esencial que no se considera suficientemente se-

gura la adhesidn del elemento perforador a la espiga, pue
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de entoces filearse la espiga del mandril,’ as{ como la cavi
dad del elemento perforador,’ para que este se enmosque en
la espiga.

Si se desea que el elemento perforador

se desprenda después de la fijacidén del remache, y no se em

‘plea un mandril que puede remperse por su parte del collar,

para que el collar, la espiga vy el elemento perforador cai-~
gan (en forma acostumbrada en la rotura de los mandriles con
cabeza) para dejar abierto el orificio del remache,‘puede fa
cilitarse la cai@a del efhemento perforador de modo ‘que, al .
fijar el remache, el extremo del mismo conecte con el ele-
mento perforador v lo deslice fueras de la espiga. La espiga
frusto-cénica -28a~ del mandril que se representa en la fi-
gura 6 (que penetra en una cavidad de la misma configuracién
del elemento perforador) es apropiada para tal desprandimien
to del elemento perforador.

La figura 11 muestra otro tipc de con
junto de remache ciego o sln sufridera de acuerdo con la pre
sente invencién, en el cue la espiga -48- del mandril tie-
ne una seccidn transversal cédnica y cruciforme, como la que
se da generalmente a los destornilladores. La espiga puede
construlrse por medio de un aparato o mecanismo formador de
cabezas provisto de una cavidad de configuracién complemen-
taria en la que penetra la porcidn del alambre conocido por
metal para la cabeza, cuando se fabrica el mandril Me. Un
elemento perforador De, semejanpe al elemento D de la figu-
ra 5 y Hecho de la misma manera, pero sin el reborde «36-
presenta una cavidad ~50- que se ajusta a la espiga -48~-,
Esta interconexidn entre el mandril y el elemento perforador-

es preferible en los casos en que se preciese desprender con,
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sequridad el elemento perforador después de fijado el remache
v esto se consigue por el contacto del extremo del remache

con el elemento perforador que lo desprende de la espiga:(Hay
poco o casi nindun espacio entre el collar =26- y el elemen~
to; perforador Dg cuando se monta este dltimo sobre la espiga).
Ademds, esta férma de ejecucidn es conveniente cuando se des-
tinan conjuntos de remaches ciegos o sin sufridera a un opera
rio que no necesita practicar siempre agujeros en las piezas
de obra:; en este caso, el operario puede disponer de cconjun-
tos de remaches y de elementos perforadores por separado y co
locar cuando le convenga practicar los agujeros los clementos
perforadores en los conjuntos. La configuraciéﬁ cruciforme de
la espiga y de la cavidad es tal que permite unir fijamente &
elemento perforador al mandril para que este lo retenga con sg
guridad cuando se aplica el aparato remachador a la pieza de
obra. Esta interconexién asegura la rotacién del elemento per
forador por medio del mandril, y el elemento perforador se.deg
prende con seguridad por la accién del extremo del remache,des
pues de su fijacidén, para provocar su caida,

En las figuras 12 y 13, se representa otra for=-
ma de ejecucidn de la presente invencién. En la fabricacién
del mandril de esta nueva variante, se calienta por medio de
las resistencias de un calentador de induccidn.un tubo =60=
de acero con contgnido medio de carbono indicado diagramati-
calmente por =62-,v se suministra a un mecanismo de montaje
(no representado) en el que la espiga de un mandril (por ejem
plo la espiga del mandril M o una cualquie;a de las de los man

driles que se representan en las figuras 7, 8 ¥ 9) se intro-

duce en el extremo del tubo el cual se estampa entoces entre
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unas matrices similares a las que forman la punta del ele-
mento perforador D (Figura 5), de modo que el elemento Df de
la figura 13 queda firmemente sujeto en la espiga del man-
dril. La retencién del elemento perforador en la espiga del
mandril se asegura haciendo que las matrices ejerzan presién
sobre el tubo alrededor de la espiga. Despuég de quitar las
rebabas producidas por la accién estampadora,-se templa el
elemento perforador.

Pueden emplearse otros medios distintos de
las matrices de estampacidn referidas para formar los borw
des cortantes del elemento perforador de un mandril de las
caracteristicas de la presente invencidn pero son preferi-
bles dichas matrices por razones de tipo econdmico y por el

elevado promedio produccién gque puede obtenerse con ellas,

Se reivindica como objeto de esta patente:

1.- Perfeccionamientos en los conjuntos de
remaches sin sufridera, que comprenden un mandril auto-per-
forante y rgmachador provisto de una cabeza ¥ dg un vdstago
de traccidn, as{ como de un elemento perforador, y por un re
machg tubular colocado sobre el vidstago de traccién del man-
dril, caracterizadoes porque la cabeza (26) del mandril tiee
ne una espiga (28, 28a, 28g, 283, 48) coaxial al vdstago de
traccidn (24) y porque el elemento perforador (D,Deg. Df )pre
senta una cavidad (30r50)_que se extiende axialmente,' en la
que penetra la espiga (28,'28a, 28b, 28c, 28d 48) para asegu

rar el elemento perforador (D, Be, Df) al mandril (M, Mb,

" Me, M@, Me) con objeto de que giren ambos conjuntamente du



rante la operacién de perforado.

2.- Perfeccionamientos en los conjuntos qe
remaches sin sufridera segun la reivindicacidn anterior,ca
racterizados porque la espiga (28b) presenta dos nervaduras

5 exteriores (42) para asegurar la retencidn de la espiga en
el interior de la cavidad (30) del elemento perforador (D).
3.~ Perfeccionamientos en los copjuntos de re
maches sin sufridera segun la reivindicacidn 1, caracteri=
zados porque la espiga (48), es de seccidn transvecsal cén;
10 ca v cruciforme para asegurar que la rotacidén que se impri-
me al mandril (Me) se transmite al elemento perforazdor (Dgj.
4.-Perfeccionamientos en los conjuntos de re-
mache sin sufridera, segin las reivindiCaciones.antgriores{
caracterizados porque el glemepto perforador (D, Dg, Df)se
15 fija a la espiga (28, 28a, 28b, 28c, 48) por medio de adhew
sivo.
5.-Perf§ccionamientos en los conjuntos de rema~
ches sin sufridera, segin la reivindicacidn anterior, carag
terizados por emplear como adhesivo una resina apéxido;
20 6.~ Perfeccionamientos en los conjuntos de rema
ches sin sufridera, segin la reivindicacién 4} caracteriza=-
das por emplear como adhesivo un cianoacrilato de fraguado
rdpido.
7.- Perfeccionamientos en los conjuntos de rema-
25 :

ches sin sufridera.

Esta memoria consta de catorce hojas escritas

por una sola cara.

BARCELONA, -7 SET. 197
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