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lia presente invenoión se refiere  a un método para for­

mar un mandril auto-perforante, apto para ser utilizado en la  

colooaoión de un remache oiego o sin sufridera del conjunto 

de igual denominación, provisto de una cabeza, un vastago de 

5 traoción y una poroión perforada, basado dicho método en e l 

recalcado de una porción de alambre paraformar la  cabeza del 

mandril, y para formar la  poroión perforadora en e l lado de 

la  cabeza opuesta al vástago de traccióno

ha expresión "remache sin sufridera" se emplea en la  

10 presente memoria descriptiva para designar un sistema en e l 

que se emplea un conjunto oompuesto por un remache hueoo y 

un mandril provisto de cabeza y un vástago de tracción, cuyo 

vástago atraviesa una porción tubular del remache y sobresale 

en parte por un extremo del mismo, mientras que la  cabeza es- 

15 tá st tuada exteriormente al otro extremo del remaohe y es lo 

suficiente grande para no poder pasar por dicha porción tubuO 

la r  sin deformarla, comprendiendo este sistema las sucesivas 

etapas de insertar la  porción tubular del remache en un orilíi- 

oio de la pieza de obra por un lado, de modo que sobresalga 

20 por el otro, es decir, por el lado "ciego" u oculto de la

oitada pieza de obra y de f i ja r  e l remaohe mediante la  expan­

sión radial de la  porción tubular efectuada por la  cabeza en 

dicho lado oculto a causa de la tracción aplicada a l vástago 

del mandril, mientras se impide que el remache se mueva con 

25 relaoión a la pieza de obra. la  expresión "conjunto de rema— 

ohe sin sufridera" se emplea en esta descripción para señalar 

un oonjunto como el descrito anteriormente. Generalmente, en 

estos conjuntos de remaches sin sufridera, e l remache presenta 

una oabeza rebordeada en el extremo por el cual sobresale e l



vástago de tracción del mandril, y para f i ja r  el remache se 

emplea un aparato remachador compuesto por una boquilla,con un 

o rific io  en e l que se aloja la  parte saliente del vástago y 

que constituye un tope para la  cabeza del remache, can objeto 

5 de que no pueda moverse con respecto a la  pieza de obra duran­

te e l remachado, a sí como por unos medios de tracción para t i ­

rar de la  parte saliente del vástago del mandril*

Se ha intentado en este tipo de remaches, disponer 

en la  cabeza del mandril y formando una parte integrante de la  

10 misma, dirigida en sentido opuesto al del vástago de 'tracción, 

una porción perforadora, por medio de la  cual y con la  u t i l i ­

zación de un aparato remachador que imprime primeramente un 

movimiento giratorio al vastago y t ira  luego de ól, puede 

practicarse una perforación en la  pieza de obra para f i ja r  

15 luego el remache en e lla . Un mandril dotado de una porción 

perforadora es lo que debe entenderse por "mandril auto-perfo­

rante" en e l resto de la  presente memoria. Anteriores tenta­

tivas para incorporar este tipo de mandril a los conjuntos de 

remaches sin sufridera, han implicado segiín lo  conocido hasta 

20 ahora, modificar partes del mandril que podrían afectar la  

operación de remachado o, seg^n lo que ha podido desprenderse 

de quienes han intentado constituirlos, resultar oostasa y 

compleja su fabricación*

Una forma corriente de mandril que se u tiliz a  en este 

25 tipo de remaches sin sufridera, se obtiene formando en e l vás­

tago de tracción una cabeza del diámetro del alambre de que 

está hecho el vástago, paro es limitada la  cantidad de metal 

que puede entrar en la formación de ta l cabeza cualquiera que 

sea el diámetro del alambre y está limitación es insuficiente 

30 para la  obtención de una punta perforadora por medio de los
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procedimientos más económicos, ta les  oomo, por ejemplo, los 

que se usan para la  fabricación de to m illo s  auto-peifbrantes 

y auto-roscantes.

la  presente invenoión proporciona un método perfeooio- 

5 nado para la  formación fie un mandril auto-perforante para I ob 

conjuntos de remaches sin sufridera, que permite la  u t iliz a ­

ción de los procedimientos corrientes empleados en la  fabrica­

ción de tornillos auto-perforantes y auto-rosoanteso
Esto lo  consigue la presente invenoión, disponiendo 

10 la  cabeza del mandril en forma de collar alrededor del alambre 

de modo que sobresale una espiga por un lado del collar y e l 

vástago de traooión por el otro, y al formar la  poroión per­

foradora se somete la  espiga a una operación de aplastamiento 

para obtener una hojq plana que contiene el eje geométrico 

15 del vástago y que se extiende diametralmente hasta la  p erife­

r ia  por lo menos del c o lla r .

Para que la  porción perforadora pleda talaárar con 

más efectividad, de acuerdo oon otra forma de ejecuoión de la  

presente invención, la  hoja plana tiene la  forma de una ” S” muy 

20 alargada, v is ta  en seoción transversal a l eje del mandril.

Y para que pueda taladrar asimismo con mayor rapidez, 

según otra forma de ejecución de la  presente invención, des­

pués del aplastamiento de la  espiga, se efectúan nuevas ope­

raciones para proporcionar bordes cortantes a la  hoja plana 

25 resultante.

Se describirán a continuación con mayor amplitud tres

ejemplos de mandriles auto-perforadores y de conjuntos de re­

maches sin sufridera que pueden obtenerse mediante el método

de la  presente invención, con relación a los planos que se 
30 acompañan, eh los cuales,
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La figura 1 , es un alzado de un mandril en bruto oomo 

los que se usan para la  fablicaoión de estos mandriles.

la  figura 2, es una perspectiva de un extremo del man­

d ril en bruto después de la  operacién de aplastamiento efec—

5 tuada para la obtención del primer mandril.

la  figura 3 , es una perspectiva del primer conjunto 

de remache sin sufridera, suprimida una parte del vastago de 

tracción del mandril.

la  figura 4 , es una vista  en planta de un conjunto 

10 de matriz troqueladora que se emplea para la  obtención del 

segundo mandril.

la  figura 5 , es una perspectiva del segundo conjunto 

de remache sin sufridera.

, ®a figura 6, 4s una perspectiva de una porción del 

15 extremo del mandril en bruto después del aplastamiento de la  

espiga para obtener el tercer mandrilo

la  figura 7 , es una v ista  del mandril en bruto de la  

figura 6, después del recalcado de la  espiga.

la  figura 8, es una perspectiva del tercer conjunto 

20 de remache sin sufridera, y

la  figura 9 , es una perspectiva de los troqueles em­

pleados para el recalcado de la  espiga aplanada del mandril 

en blanco para producir la  configuración de la  figura 7 .

Para la  formación! de los mandriles, se prepara prime- 

25 ramente un mandril en bruto -10- , suministrando a una mfeuin% 

sonriente de hacer clavos un alambre de acero al carbono con­

tenido en un carrete, que las matrices (no representadas) de 

la  máquina aprisionan entre e lla s , dejando libre un trozo del 

mismo, llamado corrientemente "material para la cabeza” , su0-



fic ien te  para penetrar en una cavidad oilíndrica de un meca­

nismo formador de la  cabeza (no representado) de la  máquina, 

hasta que e l alambre lle g a  al fondo de la  cavidad, siendo traas 

formada una porción del alambre situado entre el mecanismo 

5 formador y lagáatrices en un co llar anular - 12- .  las matrices 

de la  máquina, al sujetar e l alambre, pueden también estampar­

lo para formar un cuello o estrangulamiento -14- (Figura l )  

por donde «e rompe el mandril posteriormente en la  operación 

de remachado; este cuello puede estar situado inmediatamente 

10 junto a l collar (que sirve de cabeza en la  operación de rema­

chado) o a poca distancia del mismo, como es costumbre en los 

conjuntos de remaches sin sufridera. Después de retroceder 

el mecanismo formador y de abrise las matrices durante e l 

funcionamiento de la  máquina, el alambre avanza, se corta el 

15 mandril, y las matrices se cierran para repetir e l c ic lo  fun­

cional y producir un nuevo mandril en bruto.

El mandril en bruto -10-  tiene un vástago de tracción 

- 16-  que sobresale de un lado del collar -12- y una espiga 

oorta - 18-  del mismo o casi mismo diámetro del vástago y coa- 

20 x ia l con el mismo, que sobresale por el otro lado del co llar. 

En la  fabricación de este mandril, se somete la  espiga a di­

versas operaciones para que pueda practicar un agujero en 

donde se inserta el remache, junto oon e l cual acttfa, de un 

oonjunto de remache sin sufridera.

25 Al fabricar el primer mandril, la  espiga -18-  se some­

te  a una operación de aplastamiento entre dos matrices comple­

mentarias para formar una hoja delgada -20- (Figura 2 ) que 

contiene e l eje geométrico del vástago y que se prolonga en 

sentido diametral, prácticamente hasta la  p eriferia , por lo  

30 menos, del collar -12-. las matrices tiene la  configuración



precisa para dar a la  hoja una forma helicoidal, muy pareoida 

a una WS” alargada v ista  en sección transversal, para propor­

cionar así unas canales poco profundas situadas en cuadrantes 

diametralmente opuestos. Los bordes de la  hoja - 20-  se a f i-  

5 lan para obtener unos bordes cortantes - 22-  fuertemente in­

clinados con relación al eje del vástago en la  punta de la  

hoja, y otros bordes cortantes —24— a los lados de la  mismao 

Las caras periféricas de la hoja contiguas a los bordes cor­

tantes se rebajan a un ángulo adecuado. La hoja que oonsti—

10 tuye así una porción perforadora - 26-  del mandril, se trata 

térmicamente para que pueda practicar un o rific io  en una plan­

cha de metal.

Sobre el vástago de tracción del primer mandril produ­

cido según acaba de describirse:/ se coloca un remache hueco 

15 - 28-  (Figura 5) para constituir e l primer conjunto de remache 

ciego o sin sufridera representado.

El segundo mandril es similar en apariencia al primero, 

pero en su formación se restringe el paso del metal transver­

salmente a l eje del mandril en bruto por la  aoción de las 

20 paredes laterales de un conjunto de matrices que forman la  

hoja delgada —20’# (Figura 4)» En esta figura se muestran 

las matrices -50-, -30- en posición cerrada con la  hoja -20’ -  

situada en su interior, estando indicadas las paredes latera­

les por las referencias - 32- ,  - 32- .  La hoja - 20»- presenta 

25 así una forma similar helicoidal como la  de la  hoja -20-, pero 

tiene unas caras laterales más inclinadas. La punta de la  

hoja se § fila  y esta porción perforadora se trata térmicamen­

te oorno en él primer mandril, y se coloca en el mandril un 

remache semejante.
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Al confinar el paso transversal del metal cuando se 

somete a presión la espiga entre las matrices, debido a la  

configuración de las caras de contacto de las matrices, las 

superficies p eriféricas de la hoja -20*-, formadas contra las 

paredes -32-, - 32- , quedan planas. Estas paredes están situa­

das en un plano paralelo al eje del vastago del mandril, ex­

tendiéndose, debido a la  sección helicoidal de la hoja, ente­

ramente en direcciones poco inclinadas hacia dicho eje; en la  

figura 4} la  parte in ferior de la  hoja contigua al oollar 

- 12 ’ -  se representa en - 34-« las oaras periféricas laterales 

de la  hoja adquieren así una disposición en la  que pueden ser 

rebajadas en un pequeño ángulo con relación a los bordes cor­

tantes -36- de las que proceden; e l afilado subsiguiente de 

estas caras la tera les, aunque conveniente, no resulta así 

esencialo

las fases para la formación dél tercer mandril se rep- 

presentan en las figuras 6, 7 y 8. El mandril en bruto - 10-  

se somete primeramente a una operación de aplastamiento para 

obtener una hoja cuadrada, delgada y lateralmente plana - 20”-o 

las caras laterales planas son paralelas a l eje del vástago 

del mandril y la  hoja se extiende diametralmente qiás a llá  de 

la  p eriferia  del collar -12”—. £a hoja es recalcada después 

por la  acción conjunta de dos troqueles complementarios -40-y 

-42-, cuyas caras de contacto tiene la  configuración que se 

representa en la  figura 9. Como resultado de ello  se obtiene 

una hoja en forma de ” S” muy alargada, v ista  en sección trans­

versal al eje del mandril. Unas apéndices o rebabas - 44-  

(Eigura 7 ) extendidos a lo largo de los lados de la hoja 

—20”— y otros apéndices o rebabas —46— situados en su extremo 

se arrancan de la  hoja para que queden v isib les los bordes
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cortantes de la misma la  cual se Comete entonces qdn trata­

miento térmico. Sobre el vástago de tracción de este mandril 

(Figura 8) se coloca un remache hueco —48—» El remache está 

hecho de cualquier metal adecuado y por medio de cualquiera

de los sistemas corrientes de fabricación metálicos que se 

emplean hoy día para tales remaches.

la  dimensión transversal más larga de la  porción per­

foradora de cada uno de dichos mandriles es en estos conjun­

tos de remaches sin sufridera ligeramente mayor (y esencial- 

10 mente no menor) que e l diámetro del cuerpo del remache, que 

no es menoupfjue el diámetro del collar -12-, -12 ’ -  ó -12”3.

Al u tiliz a r  uno cualquiera de estos conjuntos de re­

maches ciegos ó sin sufridera, e l vástago de tracción del 

mandril queda sujeto por el gollete de un aparato remachador 

15 adecuado que primeramente le  hace girar para que practique 

un o rific io  en la pieza de obra y que después, cuando se ha 

colocado e l cuerpo del remache en el o rific io  e impulsado su 

cabeza hacia la superficie v isib le  de la  pieza de obra, efec­

túa un movimiento de tracción sobre el vástago, mientras una 

20 boquilla del aparato se apoya contra la  cabeza del remache 

para impedir que salga del o r ific io , de modo que haoe pene­

trar e l collar en el interior del cuerpo del remache en su 

extremidad fin a l. El remache se f i j a  entonces de la misma 

forma en que se f i j a  cuando llev a  un mandril provisto de una 

25 cabeza de la misma configuración que el collar -12-, sin que 

dicha porción perforadora, constituida por la  hoja delgada, 

tenga prácticamente intervención alguna durante el remachado 

o puedaéara hacer peligrar dicha operación ta l como habría

de esperarse sin la presencia de dicha porción perforadora.



las operaciones sucesivas a que ha de someterse el

alambre para la  fabricación del mandril, pueden llevarse a 

cabo económicamente y a un elevado promedio de prochcoión, 

en diversas máquinas adecuadas.

5 I O T A

Se reivindica como objeto de esta patente:

1 . -  Método para la formación de un mandril autoper- 

forante aplicable a la colocación de remaches en los conjuntos 

de remaches sin sufridera y que comprende una cabeza, un vás- 

10 tago de tracción y una porción perforadora, mediante el re- 

oáL oado de una porción de alambre para formar la  cabeza del 

mandril y formando la porción perforadora en e l lado de la  

cabeza opuesto a l vastago de tracción, caracterizado por 

formar la  cabeza del mandril a modo de un co llar (12, 12*, 12'0 

15 dispuesto alrededor del alambre, de modo que deun lado del 

collar sobresalga una espiga (18) y que el vástago de trac­

ción (16) sobresalga del otro lado del collar (12, 12} , 12” ), 

y porque, para formar la  porción perforadora (26), se somete 

la  espiga (18) a una operación de aplastamiento hasta obtener 

20 una hoja plana (20, 20’ , 20” ) que contenga el eje de la  espi­

ga (16) y que se extienda diametralmente por lo menos hasta 

la  p eriferia  del co llar (12, 12*, 12” ).

por formar la  hoja plana (20, 20’ , 20” ) de modo que su sec- 

25 ción transversal al eje del mandril presente una configura­

ción en S muy alargada.

rizado porque después de la  operación de aplastamiento para

0’ , 20” ) se llevan a cabo opera—

2. -  Método segtfn la  reivindicación 1 , caracterizado

3 .- Método segiín las reivindicaciones 1 ó 2 , caracte-

dotar a dicha hoja plana (20, 20’ ,
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20” ) de bordes cortantes (22, 24).

4 . -  Método para la  formación de un mandril autoperfo- 

rante aplicable a la  colocación de remaches en los conjuntos 

de remaches sin sufridera.

5 Esta memoria consta de once hojas escritas por una

sola cara.
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