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DESCRIPCIÓN

Remache autoperforante.
Campo de la invención

La presente invención se refiere a un remachado
autoperforante tal como se describe en el documen-
to WO94/14554 (HENROB). La misma es particular-
mente aplicable, aunque no exclusivamente, a un mé-
todo y aparato para unir unas piezas en fase de elabo-
ración usando unos remaches que tienen una diferen-
cia reducida de resistencia entre el propio remache y
los materiales a unir, y que es especialmente aplicable
al uso de remaches de la misma composición que las
piezas en elaboración.
Antecedentes de la invención

El autoperforado es un método de remachar en el
que no se efectúa ninguna abertura previa en ninguna
de las piezas en elaboración que hay que unir con-
juntamente, penetrando el mismo remache al menos
el componente de la pieza en elaboración más próxi-
mo. Usualmente se dispone que el remache no pene-
tre la pieza en elaboración más lejana, de manera que
la junta remachada resultante queda inherentemente
cerrada contra el paso de gases o líquidos.

El remachado autoperforante se ha desarrollado
como una alternativa a la soldadura por puntos y
como tal ofrece ciertas ventajas. Hay un cierto nú-
mero de dichos sistemas de remachado autoperfo-
rante que se encuentran disponibles en el comercio,
por ejemplo, bajo las marcas comerciales FASTRIV
y HENROB. Tales sistemas se describen en la lite-
ratura de patentes, por ejemplo en los documentos
WO93/10925 (HENROB), WO94/14554 (HENROB)
y US4.615.475 (NEITEK). Esta es la técnica anterior
más próxima conocida por el solicitante, y se remite el
lector a dichos documentos para una general descrip-
ción de este método y de sus ventajas con respecto a
la soldadura por puntos.

Esos sistemas de la técnica anterior comparten
ciertas características comunes. En primer lugar, los
mismos utilizan un remache que tiene una cabeza pre-
formada, y esta cabeza tiene que alojarse dentro del
portapunzón del aparato colocador.

En segundo lugar, los métodos existentes no dan
unos resultados consistentemente fiables a menos que
los remaches sean sustancialmente más fuertes que el
componente a unir. Es importante que, dado que es-
te método se usa a menudo con piezas de aleación
de aluminio relativamente duro, existe la necesidad
de usar remaches que también tengan una aleación de
aluminio. Esto evitaría cualquier tendencia a la corro-
sión química o galvánica o similar y simplificaría el
revestimiento del material de aleación de aluminio
para la reutilización. Sin embargo, esa necesidad no
se puede satisfacer normalmente, ya que no hay una
aleación de aluminio lo suficientemente fuerte dispo-
nible para el remache.

El documento EP-A-0678679 describe un rema-
che que, en un ejemplo de realización, puede utilizar-
se como remache autoperforante. En este ejemplo de
realización, presenta un perfil de remache con bordes
cuadrados. En otro ejemplo de realización se describe
un remache cónico para su uso en agujeros preforma-
dos. El cono actúa para desafilar los bordes del rema-
che y dicho remache también comprende unas bolsas
en un extremo de su cabeza para recibir material de-
formado de la pieza y una característica de hendidu-
ra que permite que el material deformado de la pieza

contenga el remache en su lugar.
El documento GB-A-1378504 da a conocer un

aparato de remachar en el que el remache pasa com-
pletamente a través de la pieza en elaboración, forma-
do una cabeza agrandada en el exterior de cada cara de
la pieza en elaboración, y constreñiendo radialmente
los lados del remache cuando éste penetra en la pieza
en elaboración.

El objetivo de la presente invención es superar o
mitigar una o más de las desventajas esbozadas más
arriba.
Resumen de la invención

De acuerdo con la presente invención, se aporta
un remache autoperforante según se reivindica en la
reivindicación 1.

Preferentemente, la cara exterior del remache pre-
senta un diseño cilíndrico continuo.

Preferentemente, el vástago del remache tiene los
lados sustancialmente rectos, siendo los lados del vás-
tago sustancialmente paralelos a lo largo de la práctica
totalidad de la longitud del remache.

Preferentemente, el eje del remache incorpora una
hendidura.

Preferentemente, la hendidura comprende un ca-
nal sustancialmente circunferencial.

Preferentemente, la acanaladura está dispuesta de
tal manera que el material de la pieza más cercano al
extremo del remache es extruido hacia la hendidura
durante la inserción del remache en la pieza.

Preferentemente, uno de los orificios está roscado
en su interior.

Preferentemente, el eje del remache es axialmente
poligonal en sección transversal.

Preferentemente, el vástago del remache está di-
señado como tubo continuo.

En un aspecto adicional de la presente invención,
se aporta una junta remachada entre al menos dos pie-
zas formadas mediante un remache autoperforante, tal
como se reivindica en el presente documento.

Preferentemente, la pieza/s superior de las piezas
en elaboración a unir se perforan mediante un rema-
che autoperforante según aquí se define y la pieza de
fondo o de mayor uso aloja la región de perforación
del remache, donde la región de perforación se ensan-
cha radialmente hacia fuera.

Preferentemente el componente/s se perforan me-
diante un remache autoperforante de este tipo, incor-
porando dicho remache una región de perforación en
el extremo del vástago del remache, y el componen-
te de fondo aloja la región de perforación de manera
ensanchada, y en el que la región de perforación se
ensancha radialmente dentro del componente de fon-
do para formar una unión remachada.
Breve descripción de los dibujos

A continuación se describirán con más detalle los
aspectos de la presente invención, solamente a título
de ejemplo y haciendo referencia a los dibujos que se
acompañan, en los que:

las figuras 1 a 5 son unas vistas laterales en sec-
ción que ilustran esquemáticamente las etapas se-
cuenciales de un método de remachado autoperforan-
te;

las figuras 6 a 9 son unas vistas laterales en sec-
ción de las etapas secuenciales de otro método de re-
machado autoperforante;

las figuras 10 y 11 son unas vistas laterales en sec-
ción que muestran la etapa adicional de la formación
de un remache mediante corte de un alambre e intro-
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ducción del remache así formado en un portapunzón;
las figuras 12 y 13 son unas vistas en sección que

ilustran las etapas secuenciales iniciales de un método
de remachado autoperforante usando un remache con
cabeza;

la figura 14 ilustra una vista lateral en sección
transversal de un remache autoperforante según la
presente invención;

las figuras 15 y 16 ilustran unas secciones laterales
de otros tipos de remaches autoperforantes;

las figuras 17 a 20 son unas vistas laterales en sec-
ción de las etapas secuenciales de un método de re-
machado autoperforante.
Descripción de la realización preferida

Las presentes realizaciones se describen a conti-
nuación, sólo a título de ejemplo.

Las figuras 1 a 5 ilustran las etapas secuenciales
de llevar a cabo un método de remachado autoperfo-
rante. Las chapas o componentes 10, 11 a unir con-
juntamente, están soportados entre una matriz 12 y un
portapunzón 13. El portapunzón incorpora una canal
14 de costados rectos que es de ajuste deslizante sin
huelgo, para un remache 15 y un punzón 16.

El portapunzón y la matriz sujetan las dos chapas
conjuntamente para formar una pieza en elaboración.
La fuerza de sujeción puede ser debida a una presión
superior desde el portapunzón o, como se ilustra en la
figura 2, una presión P hacia abajo mediante el porta-
punzón 13.

En este contexto una pieza en elaboración cons-
ta de cualquier número de componentes destinados a
remachar conjuntamente.

La matriz incorpora una cavidad anular que per-
mite una magnitud fija de deformación de la pieza en
elaboración y que también conlleva el ensanchamien-
to del remache hacia fuera como se describirá más
adelante.

Con referencia ahora con detalle a la secuencia
ilustrada en las figuras 1 a 5, en la figura 2 se aplica
a las chapas una fuerza de compresión P hacia abajo
mediante el portapunzón. Luego se aplica una fuerza
F al punzón dando lugar a que el remache penetre en
las chapas y a que el extremo del remache se ensan-
che hacia fuera al reaccionar contra la matriz. En esta
etapa queda suficiente volumen de remache sobresa-
liente por arriba, en la parte superior de la chapa, para
formar la eventual cabeza de remache.

En la figura 3, se retira el portapunzón hasta que
la parte inferior del mismo está a nivel con el extre-
mo del punzón. Esto deja los costados restantes del
remache sobresaliendo por arriba de la pieza en ela-
boración no soportados y no constreñidos. Luego el
punzón y el portapunzón se desplazan hacia abajo al
unísono como muestra la figura 4 y recalcan el extre-
mo sobresaliente del remache para formar una cabeza.
La cabeza puede quedar enrasada con la pieza en ela-
boración, como se ilustra, o bien sobresalir según los
requisitos de diseño.

Ciertos aspectos y ventajas de este ejemplo de rea-
lización se harán evidentes inmediatamente. En pri-
mer lugar, los remaches consisten en unos trozos de
material de costados rectos. No hay necesidad de pre-
formar una cabeza de remache. En su forma más sim-
ple, los remaches se pueden formar mediante el cor-
te repetitivo del extremo de una longitud de alambre
(ver más abajo la referencia a las figuras 10 y 11).
En segundo lugar, las dimensiones internas de la ca-
nal 14 del portapunzón corresponden sustancialmente

de manera exacta con las dimensiones externas del re-
mache. Dado que el portapunzón se fabrica a partir de
un material de mayor resistencia, el mismo proporcio-
na un constreñimiento contra la inevitable tendencia a
la deformación radial hacia fuera del remache cuando
se aplica la fuerza F. La misma actúa así para afirmar
el remache y el efecto resultante es como si se hu-
biera empleado un remache de material mucho más
fuerte. De esta manera es posible unir conjuntamen-
te componentes usando remaches hechos del mismo
material básico (es decir, aleación de aluminio) que
las partes componentes, pero teniendo una diferen-
cia de resistencia reducida con respecto al material
componente.

Este método funciona bien con la condición de
que el portapunzón se mantenga en contacto con la
pieza en elaboración, al menos durante la parte del
proceso de remachado, cuando el remache empieza
a introducirse y penetrar en la pieza en elaboración.
Una vez que ambas piezas en elaboración han sido
penetradas, entonces puede cesar el constreñimiento
con el objeto de formar una cabeza. La manera más
simple de suprimir dicho constreñimiento es separar
al menos una porción del portapunzón de la pieza en
elaboración. Se apreciará que el portapunzón podría
ser en forma de dos partes: un componente exterior
de sujeción, que permanezca siempre en contacto con
la pieza en elaboración (no ilustrado) y un componen-
te interior que se desplace como se ilustra en dichas
figuras.

Usando la disposición descrita en el ejemplo que
antecede, se puede remachar satisfactoriamente una
pieza en elaboración o un componente material de
aleación de aluminio grado 5251 en la condición H3,
teniendo una dureza de Hv 85 con un remache auto-
perforante fabricado con aleación de aluminio de gra-
do 7050 y con una dureza de Hv 150.

En las figuras 6 a 9 inclusive se ilustra otra realiza-
ción de este procedimiento. Las figuras 6 y 7 corres-
ponden a las etapas ilustradas en las figuras 1 y 2.
Sin embargo, en la figura 8 el portapunzón no se reti-
ra de la pieza en elaboración sino que en vez de ello
se aplica una presión continuada con el punzón 16.
El movimiento continuado de avance del punzón pro-
duce la expansión del remache suficiente para que el
mismo encaje firmemente dentro de la chapa superior.
Se ha comprobado que cuando el remache tiene una
resistencia comparable con respecto a la pieza en ela-
boración, la inevitable deformación tiene lugar dentro
de la pieza en elaboración para formar una cabeza em-
potrada en vez de una cabeza avellanada.

En muchas aplicaciones se puede producir una
unión suficientemente segura sin la necesidad de que
el remache tenga una cabeza completamente forma-
da. Esto es particularmente aplicable cuando los ad-
hesivos son el método de unión principal y cuando se
requiere una fijación mecánica para asegurar conjun-
tamente las partes componentes hasta que endurezca
el adhesivo.

Cuando se emplea un remache cilíndrico sencillo,
el remache se puede producir en el cabezal de rema-
chado mediante la alimentación de un alambre al cita-
do cabezal, cortando el remache mediante una acción
de cizalla y transfiriendo el remache al portapunzón.
Esto se ilustra en las figuras 10 y 11.

Se provee un bloque cortador 20 en adyacencia
al portapunzón 23 del remache, el cual contiene una
abertura 21 alineada con una correspondiente abertura
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27 del portapunzón, facilitando que el remache 25 sea
alimentado directamente a la canal 24 a medida que
se forma el mismo. El alambre 22 se suministra a tra-
vés del bloque cortador hasta que el mismo alcanza un
tope 28 de alambre. La posición del tope de alambre
en el bloque cortador es ajustable, de manera que la
longitud del remache se pueda ajustar para adaptarse
a una variedad de piezas en elaboración. Esta técni-
ca de corte es conocida per se, pero la formación se-
cuencial de los remaches para alimentar directamente
a un portapunzón adyacente no se ha aplicado con an-
terioridad a este método. Mientras que los remaches
de este tipo de aparato y método son alimentados ge-
neralmente desde un almacenador o una banda trans-
portadora, esta realización evita toda la complejidad
de estas disposiciones anteriores.

En las figuras 12 y 13 se ilustra una tercera rea-
lización. Hay ocasiones en que es preferible usar un
remache con una cabeza preformada. Se ha descubier-
to que es posible usar tales remaches en estos méto-
dos con la condición de que el vástago del remache
se constriña a medida que entra en la pieza en elabo-
ración. Esto se puede conseguir empleando el método
ilustrado en las figuras 12 y 13. Unas cabezas móviles
30, 31 se interponen entre el portapunzón 33 y la pieza
en elaboración. Las cabezas se configuran de manera
que se adapten a la circunferencia del remache como
un ajuste deslizante pero sin huelgos. Luego el rema-
che 35 se conduce hacia la pieza en elaboración hasta
que la cabeza del propio remache encuentre las cabe-
zas móviles 30, 31. Luego dichas cabezas se separan
y se aplica una fuerza F’ al punzón 36 para llevar la
cabeza del remache hacia la pieza en elaboración.

En este ejemplo, las cabezas se desplazan lateral-
mente en el plano de la pieza en elaboración. Sin em-
bargo, esto es sólo una opción y tales cabezas igual-
mente se podrían desplazar de manera angular. La ca-
racterística importante es que el extremo del porta-
punzón sea ajustable en términos de la anchura del
remache para proporcionar, tanto el constreñimiento
necesario como el paso para la cabeza del remache.
La fuerza F’ puede ser o puede no ser igual que la
fuerza F.

Las figuras 17 a 20 ilustran otra realización. En di-
cha realización el eje del remache contiene una hen-
didura 48 próxima al extremo del propio remache. La
hendidura está situada preferiblemente de manera que
la misma quede alineada con la chapa de material más
próxima al portapunzón al final del proceso de rema-
chado. Luego, a medida que el remache es forzado
hacia las piezas en elaboración, el material 49 de la
pieza en elaboración 40 es extruido hacia la hendidu-
ra 48, agarrando el remache firmemente en el lugar y
formando así una unión más resistente entre las dos
piezas en elaboración.

En las figuras 17 a 20 la hendidura 48 se ilustra
como una canal circunferencial. Sin embargo, ésta es
sólo una posible disposición. Por ejemplo, la citada
hendidura podría constar de uno o más dentados alre-

dedor de la circunferencia del remache, siendo capaz
cada dentado de aceptar el material extruido 49. Se
entiende que el término “hendidura” tiene un amplio
significado en este contexto y que incluye una depre-
sión de cualquier forma o configuración que pueda
conseguir el resultado deseado de alojar una parte ex-
truida o exudada de la pieza en elaboración 40.

En esta realización se habrá notado que no es ne-
cesario o conveniente separar el portapunzón de la
pieza en elaboración 40 durante el proceso de rema-
chado en una etapa de formación de cabeza. Es decir,
se omite la etapa ilustrada en la figura 3. Esto favo-
rece que el material de la chapa 40 rebose hacia la
hendidura 48.

En los ejemplos descritos hasta aquí se han utili-
zado trozos cilíndricos como remaches, según se ilus-
tra en la figura 16. Sin embargo, el trozo no necesita
ser cilíndrico circular sino que podrá ser de cualquier
sección apropiada incluyendo la cuadrada, rectangu-
lar o poligonal. Además, el extremo del remache que
perfora la pieza en elaboración puede ser de forma se-
mitubular como muestra la figura 15. Es decir, el ex-
tremo del remache puede incorporar un agujero con
un extremo conificado para ayudar a la perforación
de la pieza en elaboración y a la deformación máxima
del remache en la matriz. Los remaches semitubulares
proporcionan una penetración más fácil de las chapas,
un ensanchamiento mejor, y una distorsión reducida
de la unión debido a que hay menos desplazamiento
de material.

De acuerdo con la presente invención, ambos ex-
tremos de los remaches contienen un agujero como
se ilustra en la figura 14. Los remaches semitubulares
simétricos eliminan la necesidad de orientar el pro-
pio remache durante la presentación en el cabezal de
remachado.

Estos métodos y aparatos son igualmente acepta-
bles para la aplicación de trozos o remaches tubulares
(no ilustrados). En ese caso, se requerirá otro punzón
destinado a ajustarse deslizantemente pero sin huelgo
dentro del agujero del remache para contener el pro-
pio remache contra el plegado interno. El agujero del
remache puede estar fileteado para recibir un perno o
clavija destinada a soportar por ejemplo un tubo para
cables eléctricos o una pieza de plástico para formar
una cubierta enrasada sobre la unión.

Estos métodos son aplicables a una amplia va-
riedad de materiales y facilitan que los remaches se
construyan a partir de materiales distintos considera-
dos demasiados débiles para usar. Así pues, se pueden
emplear metales, materiales plásticos y compuestos
seleccionados por el especialista en materiales.

El experto destinatario de esta descripción es re-
mitido a las descripciones de la técnica anterior para
los detalles generales de las técnicas de remachado
autoperforante. Se apreciará que podrán hacerse cam-
bios y modificaciones a las realizaciones descritas e
ilustradas sin apartarse del alcance de la presente in-
vención definida en las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Remache autoperforante axialmente simétrico
que comprende un trozo del remache que incorpora
un orificio con un extremo exterior cónico en el ex-
tremo del remache, destinado a penetrar en una pieza,
formando dicho extremo cónico una región de perfo-
ración adaptada para facilitar la penetración del rema-
che en las piezas, caracterizado porque el otro extre-
mo del trozo del remache también incorpora un ori-
ficio con un extremo exterior cónico que forma una
región de perforación adaptada para facilitar la pene-
tración del remache en las piezas, de manera que eli-
mina la necesidad de orientar el remache con respecto
a la pieza antes de su deformación.

2. Remache autoperforante según la reivindica-
ción 1, en el que al menos uno de los orificios está
roscado en su interior.

3. Remache autoperforante según la reivindica-
ción 1 ó 2, en el que el vástago del remache tiene los
lados sustancialmente rectos, siendo los lados del vás-
tago sustancialmente paralelos a lo largo de la práctica
totalidad de la longitud del remache.

4. Remache autoperforante según cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 3, en el que el eje del remache
incorpora una hendidura (48).

5. Remache autoperforante según la reivindica-
ción 4, en el que dicha hendidura comprende un canal

sustancialmente circunferencial.
6. Remache autoperforante según la reivindica-

ción 4 ó 5, en el que la hendidura está dispuesta de
tal manera que el material de la pieza más cercano al
extremo del remache es extruido hacia la hendidura
durante la inserción del remache en las piezas.

7. Remache autoperforante según cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 6, en el que el eje del remache
es axialmente poligonal en sección transversal.

8. Remache autoperforante según cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 7, en el que el vástago del
remache está diseñado como tubo continuo.

9. Junta remachada entre al menos dos piezas, for-
mada por un remache autoperforante según cualquie-
ra de las reivindicaciones 1 a 8 y, por lo tanto, com-
prendiendo dicho remache autoperforante.

10. Junta remachada según la reivindicación 9, en
la que la pieza superior (10, 20, 40) es perforada por
un remache autoperforante según cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 8 y la pieza de fondo o de mayor
uso (11, 41) recibe la región de perforación del rema-
che, y en la que la región de perforación se ensancha
radialmente hacia fuera.

11. Remache autoperforante según la reivindica-
ción 1 ó 2, en el que dichos extremos cónicos se ex-
tienden a la superficie exterior del trozo, haciendo un
vértice con el mismo a un ángulo de menos de 90º
para formar la región de perforación.
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