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El presente invento debido a la colaboraciodn
de los Sres. Edmond CHANTEMARGUE, Jean COLONNA y Chris-
tian RIMBERT se refiere a un procedimiento de ensamblaje

de piezas metdlicas y, en particular, de un eje macizo

"0 hueco en un cuerpo huéco abierto -0 cerrado y, mis par~

tlcularmente al ensamblaje de un eje en un tubo.

En el estado de la técnica’ la realizacién de
tal ensamblaje precisa, o bien 1la perforacidn, o bleh 91
puhzonado del tubokde uégﬂa otra parte; una operaciéﬁ’ae
encajé y una operacidn dejensamblaje destinada a unir de~-
flnltlvamente entre si las dos plezas. Este ensamblage
puede ser obtenldo o bien por soldadura o bien por énmﬁs—
te de la exbremidad- del eje sobre el tubo. Estas tecnmcas
presentan'inconvenientes. Para la perforacibén, la opema-
cidn. se efectﬁa‘en malas condiciones sobre un tubo y, 
ademds, es larga y costosa por el hecho de las precauqﬂo-

nes a tomar contra las roturas de brocas. El punzonadd .

.precisa un primer punzonado por "trinchado" ejecutado con

un punzdédn afilado en punta de diamante (éue presenta el
inconveniente de deformar el tubo por expansién) y un
segundo punzonado_diametraimente opuesto y.ejeéutgdo con
ayﬁda de un'pupzén tradicional a travég del precedenté
(en este caso el punzén se desgasta muy répidamentej )
afin un punzonado de una a otra pérte efectuado con un
punzén clésico. N
Asi se ﬁlantea el problema de ;educir al mini-v
mo | . -
1) el nimero de operaciones necesarias para estg

ensamblado

2) el coste de su realizacidn.
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Seglin el invento, se efectlla ¢l ensamblado de lag
dos piézas ‘en una sola operaciéﬁ combinada utilizandé la
piez? de menor seccién como util de punzonédo de la pieza
huec% ge mnayor dimensién, evitando asi el desgaste de los
utillgjes tradicionales y dando a la pieza punzdén una ford
ma que permita su auto-engaste en la pieza punzonada.

Asi, esta técnica sustituye ventajosamente las cua-
tro operaciones: doble punzonado def tubo, encaje del zje

en éste, y engaste asegurando el ensamblaje de las dos.

‘piezas. Estas son ejecutadas simulténeamente en una misma

operacién asimilable en tiempo pasado a una simple Qpera-

cibén de punzonado clésico. AR

LI |

Asi, de una manera mis general, el procedimientc se-
gin el invento se caracteriza por el ensamblaje de uns
pleza que actla como un punzdn sobre otra pieza de mayor
dimensién y hueca tal que, estando calzada la pieza hueca
en apoyo en una horma para evitar su deformacidén bain la
presidn delpunzonado, la pieza punzdn perfore y atraviqse

una primera pared de la pieza hueca y, prosiguiendo su

. penetracién, perfdre y atraviese una segunda pared de la

" . v . . .
pieza hueca hasta.que el borde de pared perforads venga a’

encajarse. por elasticidad residual en un alojamiento de

N .

la superficie de la pieza punzén.
La pieza punzén es entonces inmovilizada en trasla-
cién por este encaje y rigidamente inmovilizada en sus

dos perforaciones con relacidén a la pieza hueca,

Un ejemplo de aplicacidn preferidc de este tipo de
ensamblaje, en particular en la construccién de estruc-~
turas de automéviles, es el ensamblaje de una pieza pun-

zén en forma de.eje cilindrico o de véstago sobre un tubo
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metélico.

Tal ejemplo de aplicacidn serd descrito en lo
i .

* que sigue con referencia a los dibujos adjuntos en los

que:

La figu;a 1 representa el eje y el tubo en el
utillaje de gnsamblajevpor punzonado .

La figura 2 representa la fese final de la opera
cidn de!ensamblaje, estando el tubo y el eje ensamhladbs,

La figura 3 representa el utillaje abierto para
la extraccién de las piezas. ensambladas. ‘

En la figura 1, una pieza punzén en forma de.sje
cilindrico 4 estd dispuesta para su ensamblaje sobrg'qna

pieza tubular 3.

El utillaje necesario es muy simples se compone

"de un bloque de dos elementos 1 y 2. Un elemento inferior

fijo 1 que recibe al tubo 3 sobre una semi-coquilla de
apoyo y comprende en su base una abertura de.punzongiﬁ%
engaste 6. | -
Un elemento superior mévil 2 que permite la ex-
traccién del ensamblaje después de gu‘realizagiéﬁ, asegu~

ra el aprieto del tubo en una cavidad correspondiente so-

“bre-la parte inferior asi como el posicionamiento y el

guiado del eje'4 durante la éperécién de punzonado. La
penetracién del eje en el tubo es asegurada por una pre;
sién vertical de arriba hacia ebajo, aplicada sobre su
cara superior por la corredera de percusidén. Esta presién
puede ser obtenida por diversos medios tales como prenw

sas, gatos neumdticos o hidréulicos, etc. |
En la figura 2, después de la bajada de la corre

dera de percusidén 5, el véstago"4 ha hundido y perforado

4
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la primera pared del tubo 3. Por el hecho de su mantcni-

miento entre las matrices 1 y 2, la pared del tubo 3 no s

i

fre %és,que una deformacién de hundimiento limitada al
bor%e;del agujero, quedando el resto de la mitad superior
del tubo resistente a la deformacidn debida a la presidén
de la pieza punzin 4, por efecto de béveda, sin aplastar.
Se podré evifar que la arandela 7 o residuo cortado por
la penetracidén del eje 4 no se separe completamenté'y?ho
forme un obstéculo en el interior del tubo 3 en clﬁéaéﬁ
en ‘que no pueda.ser evacuada, por un bisel localizado
sobre la arista de ataque del eje 4, reemplazando por un
simple plegadoven este lugar al corte que producirié_una
arista de &ngulo vivo, permaneciendo asi la rebaba o dis-
co 7 éolidaria-del tubo, como se ha .indicado en las fi-
guras 2 y 3. |

Al continuar el véstago 4 su penetracién bajo
el empuje de la corredera 5, perfora entonces de una ma-
nera clasica %a segqnda pared del tubo, apoyado en‘;a ma-
triz l.que_fo:ma matriz de corte. El segundo disco se
evaciia por el orificio 6 en el que se encaja la extremi-
dad del véstagq 4, hasté que; en una gargantéla pfevista'

en esta extremided, viene a engastarse ligeramente el bor

La figura 3 muestra el ensamblaje de las pie-

zas 3 y 4 terminado y presto para ser evacuado después

de la retirada de las piezas 2 y 5.
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B RETVINDICACIONES

Los puntos de in&enciéﬁ propia y nueva-que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidén en Espaiia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes: |
1&.- Procedimiento de enéamblaje por punzona-
do de piezas metédlicas, en particular por punzonadojaej

una pieza en una pieza hueca en la que se¢ ensambla, carac-

terizado porque, estando sujeta la pieza hueca en apoyo

 en una horma que limita su deformacién bajo la presién- de

punzonado, la pieza~punzdn perfora y atrav1esa una prlmeré
pared de la pieza hueca y luego, pr031gulendo su peneur;—
cién, perfora y atraviesa una segunda: pared hasta que el
borde de perforacidn de esta segunda pared venga a empo-—
traréé por elasticidad residual formando un engaste en un
alojamiento de la superficie de la pieza-punzén. .

2&,- Procedimiento de enéamblaje por pﬁﬁibF
nado segﬁnblé reivindicacidn 12, caracterlzado porque la
arista de perforacidn de 1a pieza punzon comprende un b;-
sel 1oca11zado que impide 1a separac1on total de} disco
de ‘corte intérno dé la primera perforéciéndde la pieza
hueca. A ‘ %> L .
BQ.- Procedimiento de ensamblage por punzo—
nado seglin las reivindicaciones la 6 2a, caracterlzado
porque la pieza punzén es un véstago cilindrico que forma
'eje que viene a ensamblarse diametrai ¥y fraﬁsversalmenté
én una pleza tubular. 7 A

4a.~ Procedimiento de ensamblaje segin la

reivindicacién 32, caracterizado -porque el borde de 1la se~|
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. gunda perforacién viene a engastarse en una garganta cir-
cular prevista en la extremidad del véstago.
, 58,~ Procedimiento de ensamblaje por punzo-

nado de piezas metdlicas. o

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian,
¥y con 1%3 fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de seis hojas escfitﬁs
a mdquina por una sola cara. |

Madrid, 27.0(1.1978
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