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DESCRIPCION

Remache troquelado-punzonado.

La invencidn se refiere a un remache troquelado-
punzonado segtin el predimbulo de la reivindicacién 1.

Los remaches troquelados-punzonados de este ti-
po se usan para la unién de dos o mads piezas de en-
samblaje, semiproductos, chapas, perfiles o similares.
Al mismo tiempo, el remache se presiona en primer
lugar con la ayuda de un embutidor de remaches sin
perforacion previa a través de las piezas de ensambla-
je que deben unirse, sirviendo el remache al mismo
tiempo como punzon cortador. Tras alcanzar un punto
de tope del embutidor de remaches, las piezas de en-
samblaje que deben unirse se presionan con la super-
ficie cerrada del embutidor de remaches y del pisador
contra una matriz inferior. De este modo, se troquela
una ranura anular en la pieza de ensamblaje inferior
alrededor del extremo del véstago del remache, con
lo cual el material de la pieza de ensamblaje inferior
se presiona en, al menos, una ranura de vastago cir-
cundante del remache.

Los remaches troquelados-punzonados usados
hasta ahora estdn fabricados normalmente de acero.
En la unién de materiales, que en la combinacién con
elementos de union de acero tienden a la corrosion,
pueden aparecen no obstante problemas relacionado
con la corrosién entre el remache punzonado y las
piezas de ensamblaje que deben unirse. Los remaches
de este tipo se conocen del documento EP1054169,
que da a conocer un remache troquelado-punzonado
seglin el predmbulo de la reivindicacién 1. Por tan-
to, los remaches normalmente estdn provistos de una
capa anticorrosion. Al punzonar los remaches en las
piezas de ensamblaje pueden estropearse parcialmen-
te la capa anticorrosion, con lo que la proteccién an-
ticorrosién ya no estd garantizada del modo deseado.
Asimismo, un recubrimiento para el uso en magne-
sio no resulta muy adecuado. También hay problemas
en el posterior mecanizado mecénico en los puntos de
remache mediante lijado. Al mismo tiempo, la protec-
cion anticorrosién del remache se dafia igualmente y
la pieza de montaje puede sufrir corrosion.

El objetivo de la invencién es crear un remache
troquelado-punzonado del tipo mencionado al princi-
pio, que elimine los problemas mencionados al prin-
cipio.

Este objetivo se alcanza mediante un remache tro-
quelado-punzonado con las caracteristicas de la rei-
vindicacién 1. Configuraciones ventajosas y variantes
convenientes de la invencién pueden desprenderse de
las reivindicaciones subordinadas.

El remache troquelado-punzonado segin la inven-
cioén estd fabricado a partir de un material ceramico
resistente a la presion y al cizallamiento. La geome-
tria del remache se genera, por ejemplo, en el proce-
dimiento de moldeo por inyeccién. Mediante un trata-
miento térmico tras la conformacidn, el remache ob-
tiene su dureza. Como en el caso de aplicaciones con
un remache completo de acero, el remache cerdmico
se presiona de forma autopunzonante a través de las
capas de la pieza de ensamblaje sin dafiarse.

Entre el remache cerdmico y el material de la pie-
za de ensamblaje no aparece ningin potencial elec-
troquimico. El material ceramico no conductor impi-
de, de este modo, una corrosién electroquimica. El re-
mache que se compone de cerdmica puede trabajarse,
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también mecanicamente mediante lijado.

El remache troquelado-punzonado se compone,
preferentemente, de una ceramica 6xida, ceramica no-
Oxida, o mezclas de distintas ceramicas 6xidas asi co-
mo mezclas de cerdmicas no-6xidas. Como material
cerdmico especialmente adecuado para un remache
troquelado-punzonado se ha comprobado una cerdmi-
ca de 6xido de aluminio reforzado con 6xido de circo-
nio con una proporcién de 6xido de circonio superior
al 60% en peso y una densidad de material superior
a 5,2 kg/m’. El remache troquelado-punzonado pre-
senta, de forma ventajosa una resistencia a la presion
superior a 2900 N7m?, una resistencia a la flexion su-
perior a 700 N/m?, una resistencia a la rotura superior
a 8 K¢ y un médulo E inferior a 270 N/mm?. La du-
reza del remache troquelado-punzonado deberia ser
inferior a 1900 HV 10 (dureza Vickers). El material
cerdmico es ademds estanco al gas y resistente al aci-
do.

Otras peculiaridades y preferencias de la inven-
cién se desprenden de la descripcion siguiente de un
ejemplo de realizacion mediante el dibujo, que mues-
tra un llamado remache de varias zonas para la unién
de piezas de trabajo con distinto grosor de pieza de
ensamblaje.

El remache troquelado-punzonado 1 representado
en el dibujo es un llamado remache de varias zonas,
que es adecuado para el ensamblaje de una pieza de
ensamblaje superior 2 con una pieza de ensamblaje
inferior 3a mds gruesa o una pieza de ensamblaje in-
ferior 3b inferior mas delgada. Un remache troque-
lado-punzonado de este tipo ofrece la posibilidad de
poder unir distintos grosores de pieza de ensambla-
je un tunico tipo de remache. El remache troquelado-
punzonado 1 realizado como remache completo con-
tiene una cabeza de remache 4 de tipo tronco cénico y
un vastago 5 cilindrico que se une, en el que estan dis-
puestas diversas ranuras de vastago 6 contiguas. En el
extremo inferior del vastago 5 se prevé un borde afi-
lado 7, a través del que se facilita la produccién de
taladros punzonados en las piezas de ensamblaje 2 y
3a o 3b que deben unirse.

Para fabricar una uniéon de remache, este rema-
che troquelado-punzonado 1 se presiona a través de
un embutidor de remaches no mostrado desde arriba
hacia abajo a través de las piezas de ensamblaje 2 y 3a
o 3b fijadas mediante un pisador, apareciendo en las
piezas de ensamblaje taladros punzonados que se ali-
nean entre si. Tras finalizar el proceso de punzonado,
en la pieza de ensamblaje 3a o 3b inferior con la ayu-
da de una matriz correspondiente se troquela alrede-
dor del véstago 5 una hendidura 8 anular, mediante lo
que se produce que el material de la pieza de ensam-
blaje 3a 0 3b bajo deformacion plastica se presione en
las ranuras de vastago 6 y las llene.

El remache troquelado-punzonado 1 se compone
de una cerdmica de 6xido de aluminio reforzado de
6xido de circonio con una proporcién de 6xido de cir-
conio superior al 60% en peso y una densidad de ma-
terial superior a 5,2 kg/dm®.

La invencién no estd limitada al remache de varias
zonas representado en el dibujo y descrito en detalle.
Las ranuras también pueden discurrir en todo el véasta-
go. El remache troquelado-punzonado también puede
presentar sélo una ranura de vastago. Asimismo, la
ranura de vastago en lugar de forma de muesca puede
estar configurada de forma redondeada o trapezoidal.
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REIVINDICACIONES

1. Remache troquelado-punzonado (1) con una ca-
beza de remache (4) y un vistago (5) que se une me-
diante punzonado, al menos, de dos piezas de ensam-
blaje (2, 3a, 3b) superpuestas, en el que el vidstago
(5) contiene, al menos, una ranura de vastago (6) para
llenar de material, al menos, la pieza de ensamblaje
inferior (3a, 3b) en el sentido de punzonado en el pro-
ceso de troquelado contiguo, caracterizado porque
todo el remache troquelado-punzonado (1) se compo-
ne de una cerdmica de 6xido de aluminio reforzado
con 6xido de circonio.

2. Remache troquelado-punzonado segun la rei-
vindicacién 1, caracterizado porque la ceramica de
oxido de aluminio reforzado con 6xido de circonio
presenta una proporcién de 6xido de circonio superior
al 60% en peso y una densidad de material superior a
5,2 kg/dm®.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

3. Remache troquelado-punzonado segun la rei-
vindicacién 1 6 2, caracterizado porque presenta una
resistencia a la presién superior a 2900 N/mm?.

4. Remache troquelado-punzonado segin una
de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por-
que presenta una resistencia a la flexion superior a
700 N/mm?.

5. Remache troquelado-punzonado segin una de
las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque pre-
senta una resistencia a la rotura superior a 8 Kic.

6. Remache troquelado-punzonado segin una de
las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque pre-
senta un médulo E inferior a 270 N/mm?.

7. Remache troquelado-punzonado segtin una de
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque pre-
senta una dureza inferior a 1900 HV 10.

8. Remache troquelado-punzonado segin una de
las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la
cerdmica es estanca al gas y resistente al 4cido.
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