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"Método para laf ormacién de un mandril sutoperforante apli-

cable 8 la colocacidn de Tremaches en log conjuntos de rema=
chea gin sufriderg”,
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La presente invencidn se refiere a wn método para for—
mer un mandril auto-perforante, apto para ser utilizado en la
colocacién de un remache ciego o sin sufridera del conjunto
de igual denominacidn, provisto de una cabeza, un vdstago de
traccién y una porcién perforada, basado dicho método en el

recalcado de una porcién de alambre parsformar la cabeza del

"mandril, y para formar la porcidn perforadora en el lado de

la cabeza opuesta al véstago de traceifne

La expresidén "remache sin sufridera” se emplea en la
presente memoria descfiptiva para designar ﬁn sigtems en el
que se emplea un conjunto compuesto por un remache hueco y
un mandril provieto de cabeza y un véstego de traceidn, ouyo

véstago atraviesa una porcidn tubular del remache y sohresale

en parte por un extremo del mismo, mientras que la cabeza eg—
t4 g tuada exteriormente al otro extremo del remache y es lo
suficiente grande para no poder pasar por diche porcién tubug
ler sin deformerle, comprendiendo este sistems las sucesivas
etapas de insertar la porcién tubular del remache en un orf8i-
cio de la pieza de obra por un lado, de modo gue sobresalga
por el otro, es decir, por el lado "ciego” u oculto de la
citada pieza de obra y de fijar el iemaché mediente la expan—
gién radial de la porcién tubular efectuada por la cabeza en
dicho lado oculto a causa de la traceidn aplicada al v4stago
del mandril, mientras se impide que el remache se mieva con
relacién a la pieza de obra. Ia expresién "emjunto de reme—
che sin sufridera” se emplea en esta descriﬁcién pare gefialar
un conjunto como el deserito anteriormente. Generslmente, en
estos conjuntos de remaches sin sufridera, el remache presenta

una cabeza rebordeada en el extremo bor el cusl scobresale el
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védstago de traccién del mandril, y para fijar el remache se
emplea wn aparato remachador compuesto por wna boguilla.con un
orificio en el que se sloja la parte saliente del vdstago y
que constituye un tope para la cabeza del remache, can objeteo
de que no pueda moverse con respecto a la pieza de obre duran-
te el remachado, asf como por unos medios de traccién para ti-
rar de la parte saliente del vdstago del mandril,

Se ha intentado en este tipo de remaches, digponer
en la cabeze del mandril y formando una parte integrante de la
misma, dirigida en sentido opuesto al del véstago de traceiénm,
una porcidn perforadore, por medio de la cual y con la utili-
zacién de un aparato remachador que imprime primeramente un
movimiento giratorio al vdstage y tira luego de €1, puede
practicarse una perforacién en la pieza de obra para fijar
luego el remache en ella. Un nandril dotado de una porciénm
perforadora es lo que debe entenderse por "mandril auto~perfo~
rante” en el resto de la presente memoria.‘ Anteriores tenta—
tivas.para incorperar este tipo de mandril a los conjuntos de
remaches sin sufridera, han implicade segfin lo conocide hasta
ahora, modificar partes del mandril que podrfan afectar la
operacidn de remachado o0, seglin lo que ha podido desprenderse
de quienes han intentado constituirlos, resultar costesa y
compleja su fabricacién.

Una forma corriente de mandril que se utiliza en este
tipo de remaches skn sufriders, se obtiene fermando en el vdg~
tago de traccién una cebeza del difmetro del aleagbre de que
estd hecho el vdstago, pere es limitada la cantided de metal
que puede entrar en la formacién de tal cabeza cualquiera que
sea el difmetro del alambre y estd limitacidn es insuficiente

para la obtencién de una punta perforadora por medio de los
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procedimientos mds econémicos, tales como, por ejemplo, los
que se usan para la fabricacibn de tornillos auto-permbrantes
¥y suto-roscaentes.

La presente invenoién proporciona un método perfeccio-
nado para la formacién de un mandril auto-perforante para los

conjuntos de remaches sin sufridera, que permite la utiliza=-

"ecién de los procedimientos corrientes empleados en la fabrica-

cibn de tornillos auto-perforantes y suto-roscantes.

Esto lo consigue la presente invencién, disponiendo
la cabeza del mandril en forma de collar glrededor del alambre
de modo que sobresale una espiga por un lado del collar y el
véstago de traccién por el otro, y el formar la poroién per—
foradora se somete la espiga a una operacién de aplastamiento
para obtener una hojgq plana que contiene el eje geométrico
del véstago y que se extiende diametralmente hasta la perife-
ria por lo menos del collar.

Para que la porcién perforadora pieda taledrar con
mds efectividad, de acuerdo con otra forma de ejecucibn de la
presente invencién, la hoja plana tiene la forma de una 787 muy
alargada, vista en seccién transversal al eje del mandrile.

Y para que pueda taladrar asimismo con mayor rapidez,
segin otra forma de ejecucidén de la presente invencibn, des—
pués del aplastamiento de la espiga, se efectdan nuevas ope-
raciones para proporcionar bordes cortantes a la hoja plana
resultante.

Se desoribirdn a continuacién con mayor amplitud tres

ejemplos de mandriles auto-perforadores y de conjuntos de re—

macheg sin sufridera que pueden obtenerse mediante el método

de la presente invencidn, con relacién a los plenos que se
acompafian, eh los cuales,
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La figura 1, es un alzado de un mandril en bruto como
los que se usan para la fabricacién de estos mandriles.

La figura 2, es una perspectiva de un extremo del man—
dril en bruto después de la operacién de aplastamiento efec—
tuada para la obtencidén del primer mandril.

La figura 3, ss una perspectiva del primer conjunto
de remache gin sufridera, suprimida una parte del véstago de
traccién del mandril.

Le figura 4, es una vista en planta de un conjunto
de matriz troqueladora que se emplea para la obtencidn del
segundo mandrile

La figura 5, es una perspectiva del segundo conjunto
de remache -8in sufridera.

Ya figura 6, 48 una perspectiva de una porcién del
extreme del mandril en bruto después del aplastamiento de la
espiga para obtener el tercer mandril,

La figura 7, es una vista del mandril en bruto de la
figura 6, después del recalcado de la espigae

. Ia figura 8, es una perspectiva del tercer conjunto

de remache sin sufridera, y

La figura 9, es una perspectiva de los trogueles em~
rleados para el recalcado de la espiga aplanada del mandril
en blanco para producir la configuracién de la figurs Te

Para la formaciém de los mendriles, se pfepara prime—
ramente un mandril en bruto -10-, suministrando a wna mfquing
gorriente de hacer clavos un alambre de acero al carbono con—
tenido en un carrete, que las matrices (no representadas) de

la méquina aprisionan entre ellas, dejando libre un trozo del

nisme, llamado corrientemente ”material para la cabeza”, sué
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ficiente para penetrar en una cavidad cilindrica de un meca—
nismo formador de la cabeza (no representado) de la méquina,
hasta que el alambre llega al fondo de ls cavidad, siendo tras
formade una porcidén del alambre situsdo entre el mecanismo
formador y laghatrices en un collar anular -12-. Ias matrices

de la mfquina, al sujetar el alambre, pueden también estampar—

1o para formar un cuello o estrangulamiento -l4- (Pigura 1)

por donde we rompe el mandril posteriormente en la operacién
de remachado; este cuello puede estar situado inmediatamente
junto al collar (que sirve de cabeza en la operacién 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 el
funcionamiento de la méquina, el alambre avenze, se corta el
mandril, y las matrices se cierran para repetir el ciclo fun~
cional y producir un nuevo mandril en brutoc.

El mandril en bruto -10- tiene un véstago de traccidn
-16- que sobresale de un lado del collar -12- y una espiga
corta ~18- del mismo o casi mismo difmetro del v4stago y coa-
xiel con el mismo, que sobresale por el otro lado del collar.
En la fabricacién de este mandril, se somete la espiga a di-
versas operaclones para que pueda practicar un agujero en
donde se inserta el rem:che, junto con el cual actfa, de un
conjunto de remache sin sufridera.

Al fabricar el primer mandril, la espiga =18~ se some-
te a una operacidn de aplastamiento entre dos matrices comple-
mentarias para formar una hoja delgada -20- (Figura 2) que
contiene el eje geométrico del vdstago y que se proloﬁga en
gentido diametral, prdcticamente hasta la periferia, por lo

menos, del collar -12-. ILas matrices tiene la configuracién
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a una ”$” alargada vista en seccifn transversal, para propor-
cionar aéi unas canales poco profundas situadas en cuadrantes
diametralmente opuestos. ILos bordes de la hoja ~20~ ge afi-
lan para obtener unos bordes cortantes ~22- fuertemente in-
clinados con relacién al eje del véstago en la punta de la
hoja, y otros bordes cortantes —-24- a los lados de la misme.
Las caras periféricas de la hoja contiguas & los bordes cor—
tantes se rebajan a un 4ngulo adecuado. Ia hoja que congti-
tuye asf una porcién perforadora —-26- del mandril, se trata
térmicamente para que pueda practicar un orificio en una plan-
cha de metal.

Sobre el védstago de traccién del primer mandril produ-—
cido segin acaba de describirse; se coloca un remache hueco
~28- (Figura 3) para constituir el primer conjunto de remache
ciego o gin sufridera representado.

El segundo mandril es similar en apariencia al primerd,
pero en su formacién se restringe el paso del metal transver—
salmente al eje del mandril en bruto por la accidén de las
paredes laterales de un conjunto de matrices que forman la
hoja delgada -20’@ (Figura 4). En esta figura se mestran
las matrices -304, =30~ en posicidn cerrada con la hoja —-2Q7-
situada en su interior, estando indicadas las Paredes latera—
les por las referencias =32-, =-32-, ILa hoja ~20?=~ presents
as{ una forma similar helicoidal como la de la héja -20-, pero
tiene unas caras laterales m4s inclinadas. ILa punta de la
hoja se afila y esta porcidn perforadora se trata térmicamen~
te como ene€l primer mandril, y se coloca en el mandril un

renmache semejantes
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Al confinar el paso transversal del metal cuando se
somete a presién la espiga entre las matrices, debido a la
configuracién de las caras de contacto de las matrices, las
superficies periféricam de la hoja -20’—=, formadas ocontra las
paredes -32-, =-32-, quedan planas. Estas paredes estdn situa-

das en un plano paralely al eje del véstago del mandril, ex—
tendiéndose, debido a la secciédn nelicoidal de la hoja, ente-
ramente en direcciones poco inclinadas hacia dicho eje; en la
figura 4, la parte inferior de la hoja contigua al collar
-12?- ge representa en -34-. Las caras periféricas laterales
de la hoja adquieren asf una disposicién en la que pueden ser
rebajadas en un pequefio 4dngulo con relaeidén s los bordes cor—
tantes -36- de las que proceden; el afilado subsiguiente de
estas caras laterales, aungue conveniente, no résulta asi
esencial.

Las fases para la formacién del tercer mandril se rew
presentan en las figuras 6, 7 y 8. EL mandril en bruto -10-

ge somete primeramente a una operacién de aplastamiento para

i
°

obtener una hoja cuadrada, delgada y lateralmente plana —20%
Las caras laterales planas son paralelas al eje del védstago
del mandril y la hoja se extiende diametralmente més alld de
la periferia del collar -12"-. 32a hoja es recalcada despuds
por la accidn conjunta de dos troqueles complementarios ~40~g
-42~, cuyas caras de contacto tiene la configuracién que se
representa en la figura 9, Como resultado de ello se obtiene
una hoja en forma de *5” muy alargada, vista en seccién trans-—
versal al eje del mandril. Unas apéndices o rebabas —44-
(Pigura 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 visibles los bordes
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cortantes de la misma la cual se @omete entonces gan tra;a-
miento térmico. Sobre el véstago de traccidn de este mandril
(Figura 8) se coloca un remache hueco -48-. El remache estd
hecho de cuealquier metal adecuado y por medio de cuelquiera
de los sistemas corrientes de fabricacidn metdlicos que se
emplean hoy dfa para tales remaches.

La dimensidn transversal mds larga de la poroibn per-
foradora de cada uno de dichos mandriles es en estos conjun-—
tos de remaches sin sufridera ligeramente meyor (y esencial-
mente no menor) que el didmetro del cuerpo del remache, que
no es menoygue el didmetro del collar -12-, -127'- § -127g.

Al utilizar uno cualquiera de estos conjuntos dé re-
maches ciegos § sin sufridera, el védstago de traccién del
mandril queda sujeto por el gollete de un asparato remachador
adecuado que primeramente le hace girar para que practique
un orificio en la pieza de obra y que después, cuando se hs
colocado el cuerpo del remache en el orificio e impulsado su
cabeza hacia la superficle visible de la pieza de obra, efec-
tua un movimiento de traccidn sobre el véstago, mientras una
boquilla del aparato se apoya contra la cabeza del remache
para impedir que salga del orificio, de modo que hace pene~
trar el collar en el interior del cuerpo del remache en su
extremidad final. El remache se fija entonceé de la migma
forma en que se fija cuando lleva un mandril provisto de una
cabeza de la misma configuracidén que el collar -12-, gin que
dicha poreidn perforadora, constituida por la hoja delgada,
tenga prédcticamente intervencidén alguna durante el remachado
) pueda@ara hacer peligrar dicha operacidn tal como habria

de esperarse sin la presencia de dicha porcién perforadora.



Las operaciones sucesivas a que ha de someterse el
alapbre para la fabricacibn del mandril, pueden llevarse a
cabo econémicamente y a un elevado promedio de prodrcoiébn,
en diversas méquinas adecuadas.
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Se reivindica como objeto de esta patente:

1.—- Método para la formacién de un mandril autoper-
forante aplicable a la colocacidén de remaches en los conjuntos
de remaches sin sufridera y que comprende una cabeza, un vés-

10 +tago de traceibn y wna porcibn perforadora, mediante el re-
oal cado de una porcidn de alambre para formar la cabeza del
mandril y formando la porcidn perforadora en el lado de la
cabeza opuesto al vdstago de traccibn, caracterizado por
formar la cabeza del mandril a modo de un collar (12, 12', 12

15 dispuesto alrededor del alambre, de modo que deun lado del
collar sobresalga una espiga (18) y que el véstago de trac-—
cién (16) sobresalga del otro lado del collar (12, 127, 12%),
y porque, para formar la porcién perforadora (26), se somete
la espiga (18) a una operacién 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 periferia del collar (12, 127, 127),

2.- Método segfn la reivindicacibn 1, caracterizado
por formar la hoja plana (20, 207, 20”) de modo que su sec—

25 c¢idén transversal al eje del mandril presente una confisure-—
cién en S muy alargada.

3.~ Método segin las reivindicaciones 1 6 2, caracte—
rizado porque después de la operacibén de aplastamiento para

formar la hoja plana (20, 207, 20”) se llevan a cabo opera—

30 cj hes complementarias para dotar a dicha hoja plana (20, 207,
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20”) de bordes cortantes (22, 24).

4.~ ¥étodo para la Tormacidn de un mandril autoperfo-
rante aplicable a la colocacién de remaches en los conjuntos
de remaches sin sufridera.

Esta memoria consta de once hojas escritas por una

sola cara.

BARCELONA, T septiembre de,1.972

P. Ao
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