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El nresente invento débido é la colaboracibn
de Monsieur Gerard DRUGE se refiere a un procedimiento y
un dispositivo de ensamblaje de varios elementos por me-
dioc de un elemento cuya deformacifn permite asegurar la
unién,

Se conocen numercsas maneras de reunir dos o
més slementos por procedimientos tales como pagado, solda-
dura, roscado, remachado, fritade, estc.

Estos medios de unifn interesan a campos de
aplicacién bien definidos y delimitados. Por ejemplo la
soldadura necesita la utilizacién de-materiales Yy presenta
el inconveniente de provocar la deformacibén de las piezas,
En lo que se refiere al pegado, este necesita una ejecu-
cibn delicada y en particular una preparacién de los esta-
dos de las superficies de contacto.

Los otros procedimientos son de un precio de
coste mis elevado habida cuenta de las mecanizaciones y
preparaciones necesarias,

El procedimiento seglin el presente invento
tiene por objeto suprimir estos inconvenientes.

Conforme al presente invento se utiliza un pro-
cedimiento de ensamblado de un elemento interior con él me=
nos un elemento exterior por medio de un elemento de unién,
caracterizado porque el elemento de unifn de forma tubular
aplicado sobre el elemento interior es deformado geom&tri-
camente para presentar al menos un reborde que esté en apo-
yo contra una cara de al menos una pieza exterior,

El procedimiento segflin el invento parmiterrea-
lizar uniones comparables mecénicamente a la soldadura y al

pegado, y que no necesitan sin embargo més espacio que una

soldadura,
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Ademés; permite reunic las piezas sin pro-
vocar deformacifn y dichas piezas pueden Ser de naturaleza
diferente y estar realizadas en materiales diferentes (por
gjemplo un medio de materia pléstica con un costado de chaw-
pa)., Por otra parte, las zonas y superficies de unifn en
contacto no neceésitan una precisibn de ejecucibn en lo que
se refiere a su forma, ni una preparacibn especial de los
estedos de superficies

Dtras caracteristicas y ventajas del inven-
to, serén mejor comprendidas por le lectura de la descrip-
cibn siguiente de varios ejemplos de realizacifn y con re-

ferencia a los dibujos adjuntos en los que:

La figura ) es una vista en semi~-corte de un
modo de realizacifn del procedimiento de ensamblado de ele-

mentos segln el invento;

La figura 2 es una semi-vista en corte de
otro modo de realizacibn de un ensamblaje con inmoviliza-

cifin axial por bordes rebatidos;

La figura 3 es una semi-vista en corte de
otro modo de realizacién de un ensamblaje de elementos por
apriete radial;

La figura 4 es una semi-vista en corte de
los medios de ensamblaje en el curso de una fase de ejecu-

cifn del procedimiento;

La figura 5 es una semi-vista en corte de
los medios de ensamblaje en el curso de gtra fase de eje-

cucibn del procedimiento,

En la figura 1 se ha representado un medo
de realizacifn del ensamblaje de un elemento interior 1 de

geceibn circular con dos elementos exteriores 2,2a consti-
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tuldos en particular pos costados aﬁﬁ%eras de chapa, por me=-
dio de un elemento de unién tubular 3 aplicado sobre sl ele-
mento 1 v que sstéd deformado geométricamente para presentar
dos rebordes 4,4a entre los que son mantenidos por apriete
axial los elementos 2,2a, siendo apretado dicho elemento de
unifn 3 radialmen&e por su parte tubular contra ei elemento
(interior 1.

Este ensamblaje es obtenido ejerciendo un empu=-
je axial simulténeo segln las flechas F, Fl, F'y Fl’en cada
extremidad del medio de uni6én 3 hasta que se obtienen por
deformaci6n los dos rebordes 4,4a.

En la figura 2, se ha representado un modo de
ensamblaje bastante semejante al de la figura 1, en el que
dos elementos exteriores 2,28 o costados son mantenidos por
aprieto axial entre dos rebordes 4,4a de un elemento de unifn
tubular 3.

5in embargo, la solidarizacifin entre el elemen-d
to de unifn 3 y el elema1t$ interior 5 que esté ccnstituidﬁ
por un rodamiento de bolas, es obtenida por apriete axial
sobre las dos caras del elemento interior 5 por medio de
bordes rebatidos 6,6a del elemento de unién 3 en apoys con-
tra las caras 7,7a del elemento interior,

~-las diferentes fases de ejecucifin del ensam~

"|blaje de la figura 2 estén representadas en las figuras 4

y 5.

En 8l curso de una primera fase (figura 4) los
elamentcs‘exteriores 2,2a son mantenidos contra una matriz
fija 8 mientras que una estampa fija 9 es aplicada en

el elemento de unibn 3 que se presenta al comienzo en for-

ma de un tubo 3 de materia deformable. Por el lado ocpues-

“
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to a la matriz-fija y a .la estampa Fija‘estén dispuestas una
matriz mbévil 10 y una estampa m6vil 11 que act@an en el sen=-
tido de la flecha F sobre una de las extremidades del ele-
mento de unién 3 para empujar a éste, formando un reborde

4 gn un alojamisnto 12 previsto.a este efecto en la matriz
10, estando dicﬁc reborde 4 en contacto caon el elemento exe
terior 2,

La ejecuci6n del segundo reborde 4a es res-
lizada de manera idéntica; sin embargo 1 matriz fijs esté
provista de un vaciado anflogo al alojamiento 12 para re-.
cibir el reborde 4 realizado durante la primera fase.

En el curso de una fase ulterior, el man-
dril fijo 9 es retirado y sustituido por el elemento inte-
rior 5 (figura 5) cuyo dilmetro exterior es muy ligeramen-
te inferior al de la estampa, ’

Las extremidades del elemento tubular de
unifn 3 estén rebatidas para formar bordes 6,6A que se apo=-
yan contra las caras T,7a del elemento interior 5 o roda-
miento de bolas, por medio de una estampa mévil 14 que ejer
ce una presifn en él sentido de la flecha F.

Con esta disposicifn el anillo exterior del
raodamiento no estd solicitado per las reacciones de un
apriete radial y la holgura de funcionamiento no eg afecw
tada.

En la figura 3, se ha representado otro mo-
do de ensamblaje de un elemento interior 15 de seccifn cir-
cular can un elemento exterior 16 de forma anular por medio
de un elemento de unibn tubular 17 que es deformado para

presentar un reborde 18 aplicado en un alojamiento circu=-

lar 19 previsto a este efecto en el slemento exterior 16,
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Esta disposicidn permite solidarizér-iaéiél y axialmente

por aprieto radial los elementos interior y exterior,
Naturalmente que pueden ser introducidas

diversas wmodificaciones por el técnico en los dispositivos

o procedimientos que acaban de ser descritos, f(nicamente

a titulo de ejeﬁplos, no limitativos, sin salir del marco

del invento.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencifin propia y nusva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa=
tente de Invencifn en Espafia, por VEINTE afos, son los qué
s8 recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2,« Procedimiento para engamblar un ele~
mento interior con al menos un elemento exterior por medio
de un elemento de unifin, caracterizade porque el elemento
de unifn de forma tubular aplicado sobre el elemento inte~-
rior es deformado geométricamente para presentar al menos
un reborde que se apoya contra una cara de al menos una
pieza exteriox.

2%8,~ Procedimiento seglin la reivindicacifn
12, caracterizado porque la deformacién del elemento tubu-
lar de unifn es obtenida ejerciendo en cada extremidad de
éste, un empuje axial.

38,~ Procedimiento segln las reivindica-
ciones 12 y 28, caracterizado porque el elemento de unifin
asté apiicado por un lado sobre una estampa fija y los ele-
mentos exteriores a ensamblar estén dispuestos contra una

matriz fija, estando sometido dicho elemento de unifn pox

el otro lado a la accibn de una estampa mfvil y de una
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matriz mévil q»ue se despiazan axia.lAmente, presentando dicha
matriz mévil un alojesmiento circular de seccién correspon-
diente a la del reborde practicado en el elemento de unién,

428, Procedimiento segln una cualquiera de
las reivindicaciones 12 a 3%, caracterizado porque los bor-
des de extremidéd del elemento de unifn estén rebatidos con-
tra los bordes de extremidad del elemento interior.

52,~ Procedimiento segln la reivindicacién
48, caracterizado porque el elemento de unifn esté montado
sobre el elemento interior y esté sometido a la accién de
una estampa mSvil que presenta un alojamiento eircular pa-
ra el borde rebatido del elemento de unién.

62,~ Dispositivo para ensamblar un elemen-
to interior y al menos un elemento exterior, conforme al pro
gedimiento definido segfin una cualquiera de las reivindica-
ciones 12 a 3%, caracterizado porque el elemento de unifin
presenta dos rebordes entre los que son mantenidos apretedos
laos bordes de dos elementos exteriores, siendo apretado di-
cho elemento de unién radialmente contra el elemento inte-
rior,

78,=- Dispositive segfin una cualquiera de
las reivindicaciones 12, 28, 3%, 42 y 52, caracterizado por-
gue el elemento de uni6n presenta dos rebordes entre los que
son mantenidos apretados los bordes de dos elementos exte-
riores, presentsdo dicho elemento de unifn dos bordes de
extremidad rebatidos sobre los bordes del elemento interior.

82,- Dispositive segln la reivindicaci6n
12, caracterizado porque el elemento de unifn presenta un

reborde que se apoya radialmente en un alojamiento del ele~

mento exterior, estando dicho elemento de unién apoyado ra-
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dialmente por su parte tubular contra el elemento interior,

2,~ Procedimiento y dispositivo para en-
samblar un slemento interior con al meﬁos un elemento exte-
rior por medio -de un elemento de unitn,

‘Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompafian,
y con laos fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de.ocho hojas escritas

a méquina por una sola cara,
Madrid, 06.060,1975
P.A.
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