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NUMERO 2C. 336

MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA
por VEINTE afos
a nombre de DETRCIT GASKET & MANUFACTURING CUMPANY,
constituida en Michigan y establecida en 1579 East
Milwaukee Avenue, DETRCIT, Michigan, Estados Uni-
dos de américa, por
"Une méauina para el punzonado de hojas
"de materisl ddctil™
AWM WAL WRAWDA Wi WAL WAL DA WAL Whi Whd WA WRAWM WM VM WAL Wb WA W bl Whd WAL WM
Este invento se refiere a perfec-
cionamientos en el punzonado de hojas ddctiles
de materiales tales como planchas metdlices y
particularmente al punzonado de planchas meté-
licas con un gran numero de perforaciones adya-
centes con esplgas o rebordes formando parte de

aquellas y prolongédndose desde las mismas.  Es-
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tas placas punzonadas suelen exmplearse como srma-
duras de refuerzo en eampaquetaduras, guarnicic-
nes, y casos andlogos, pero este invento no se
limita a ningin uso especial del material pun-
Zonado.

El objeto principal de eeste in-
vento es proporcionar una maquine para prepa-
rar material en hojas de la clase indicada, que
tengan numerosoe resaltos o espigas que de ellas
formen parte y que se prolonguen a ambos lados
de las mismas,

Este invento consiste en propor-
cionar una méquina para conseguir este objeto,
caracterizada por filas opuestas de elementos
punzonadoees mdviles separados axialmente, al-
ternados con filas opuestas de discos fijos
entre los cuales se sostiene la placa mientras
se puneona por ambos lados entre los elemantos
punzonadorse, formendo cada fila de discos fi-
jos con los huecos de punzonado de la fila ad-
yvacente de elementos punzonadores, matrices hem-
bras gue funcionean en combinacién con los pun-
zones de las filae opuestas de elementos mé-
viles,

Con objeto de que el invento pue-
da entenderse mejor, se describird a continua-
cibn, por via de ejemplo y con ayude de los
dibujos adjuntos, la construccidn preferidas
de la mAguina para eplicar el método a que es-

te invento se refiers, En estos dibujos:

La figura 1, es un alzado ante-

rior de la médquina completa y representa un cor-
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te transversal por la linea 1-1 de la figura 2.

La figura 2 es un corte vertical
de la mdquina completa por la linea 2-2 de la
figura 1.

La figurs %, es un corte por
la l{nea 3-%2 de la figura 2.

La figura 4, es un corte, am-
pliado, por la linea 4-4 de la figura 2.

La figura 5, es una wista en
corte detallado que representa el ajuste de
los elementos de las matrices,

La figura 6, es una vista de de-
talle que representa la accién de los elemen-
tos de las matrices en la plancha de material
en que se estd trabajando; y

La figuras 7, 8, 2 y 10, son
vistas de detalle del elexento de la matriz
y partes asociadas.

La xdgouine punzonadora compren-
de una base o armazén 10 provista de pies ver-
ticales 12 y 14, dirigidos hacia arribas, que
proporcionan soportes pargﬁos drvoles parale-
los giratorios 16 y 18, cada uno de los cuales
lleva una rueds dentada 20 y 22 del mismo dia-
metro e igusl ndmero de dientes. El arbol 18,
es movido por medio del engranaje 22 desde un
motor spropiado, por ejemplo por transmisidn
de cadena y los dos 4rboles 16 y 18, giran, por
tanto,a la misma velocidad.

Fijas transversalmente an las
partes snterior y posterior de los pies 12 ¥ 14,

por ejemplo por medio de tornillos 26, hay ca-
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jeras (guias) separadas 28 ty 30. De igual modo,
en los lados opuestos de los pies verticazles hay
gulas fijas, andlogamente dispuestas, 22 y 34.
Por medio del soporte 38 se fija a la gufa 28
una placa %6 de conduccién y alimentacidn que
ayuda a alimentar las tiras metélicas entre los
drboles 16 y 18.

Calzadas & las guias 28, 20, 32
y 3%, y rodeando libremente o abarcando parcial-
mente, cada uno de los &rboles 16 y 18, para per-
mitir 1a libre rotacién de estos con respecto a
ellos hay discos 40 de sostén y traccién (age-
rre) de la placa, que tienen encajes 40’ como
se indica en las figures 7 y 10, y estan colo-
csdos a intervalos poco separados entre si, s
lo largo de cada uno de los &rboles mencionados.
Las averturas 42 por donde se acciona el disco,
como se indica en la figura 7, son algo alargsdas
pera fines que luego se indicarédn. En los
drboles 16 y 18 estan calzados discos de separa-
cibn o srandelas de sostén 44, por medio de cha-
vetas 24 fijas a los érboles, en el interior
de lag asberturas 42 de los discos de sostén 40.
Estos dos discos ocupan el mismo plano, pero el
disco de separacién 44 es de espesor ligeramen-
te mayor que el de traccién 40. Desde luego
puede tener distintos espesores segin requieran les
circunstancias.

Los discos punzonasdores 46, alre-

dedor de cuya circunferencia estén dispuestos los

dientes de funzonado 43, estédn calzados en los

4rboles 16 y 18 y se mantienen separados,encima
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de estos, por medio de los discos de separacidn
44, Como se representa en las flguras 3, 4y 5,
los dientes 48 de los discos 46 de ambos lados de
cade disco de separascibn 44 estdn corridos entre
ei. Los discos punzonadores, desde luego, gi-
ran formsndo un solo cuerpo con el &rbol sobre
gque estén montados.

Como se ha dicho, las aberturas 42
de los discos 40 de traccibn, estdn ligeramente
alargadas, como se indica en 41, -con objeto de
que su borde periférico soporte un minimo de
presidén y desgaste o roce del disco giratorio
de separacibén o mrendelas de sostén 44 que se
mueven en su interior. Esto se gprecis mejor
en la figura 5.

Por las figuras 2 y 3%, se vera
que los discos combinados de punzonado 46 calZa-
dos en los dos Arboles 16 y 18, estén en el mismo
plano y engranan entre si. Los troqueles ma-
chos de un disco, se combinan con los discos

de sostén adyecentes para perforar la plancha
metdlica. En el funcionamiento de la miquina,
cuando la plancha metédlica se alimenta (intro-
duce) a 1o largo de la placa de conduccidn 36,
es coglida por los dientes de los diecos gira-
torios de punzonado, En la parte anterior de
la seccidn del borde recto de cada uno de los
discos de traccidn 40, se dispone un bisel 50
pars facilitar la entrada de la plancha metéli-
ca. Dado que los dientes 43 engranen y giran
en sentidos contrarios, se verd que la plancha
metélifa seréd punzoneda, slternativamente, en

direcciones opuestas, por cada par superior
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e inferior de discos punzonadores 46, sl adelantar
aquella. También se vera que, dado que los dien-
tes 43 de los discos punZonadores 46 que estén
colocados en lados opuestos de los discos de

traccién 40 estén corridos, las aberturas prac-
ttcadas en la plancha metédlica y que forman una
fila, estardn en zig-zag transversal en el sen~
tido del ancho de la chapa. Las filas se pune
zonan y forman sucesivamente, obteniéndose las
perforaciones o aberturas en los fondos de las
protuberancias a que dan lugar los dlentes pun-
zonadores y los fondos d= estas se doblan (cur-

van) para constituir lasespigas o rebordes.

Asi pues, el metal gue se despla-

za para formar la abertura, no se separa de la
plancha y por girar los dientes punzonadores
43 en 2l momento en que empiezan su operaciébn

de punzonado en la plancha metélica, produce

las pequeXas espigas en el metal, en el lado
opuesto al en que este se punzona. Esta es-
piga o seliente, es =1 que, a diferencla de una
sbertura de bordes limpios, hace la plancha
metdlica resultante particularmente adaptable
como elemento bdcsico o de sostén para la erpa-
quetadura, Las espigas salientes y los lados
de las aberturas reciben una forma curvada y se
cree que esto depende del efecto de cilindra-
do de los dientes sobre la plancha y que esta
primero se deforma y el metal se conforma par-
cialmente para la abtertura y espiga resultahte
antes de taladrarse realmente y que después del

taladredo la espiga se curva y conforma del todo,
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Cada fila de discos de traccibn, no

170 sole funciona para arrancar la plancha metilica

de los discos giratorios, sinc que ademés actda

cam0 yunque para reclbir el empuje de la fila

opueste de discos punzonadores giratorios, Sir-

ve también ademds, para funcionar de acuerdo
175 con las partes matrices hembrae de la fila ad-
yacente de discos punzonadores giratorios para
formar las matrices bhenbras completas para los
troqueles machos de la fila opuesta de discos
punzonadores rotativos,

Sobre un segundo soporte 54, fi-

jo a la gufa 34 del lado de salida de la méqui-
na punzonadora, estd montada una placa recepto-

ra 52 y el extremo de la parte de borde recto

de cada uno de los discos de traccién 40 estd

185 rabajado como en 56, con objeto de soltar la
plancha metdlica al salir de los discos pun-
zonadores giratorios,

En los dibujos, especialmente
en la figura 7, se representa el ligero alarga-

1¢0 miento de las aberturas 42 3e los discos de
treccibén 40 y se ha indicado también en 41,

Los é4rboles son ajustables para
acercarse Yy separarse entre si, con objeto de
facilitar el movimiento de uno de ellos o de

195 embos, por cuyo msdio puede sjustarse o igua-
larse la presién de los dientes punzonadores
sobre el waterial de la plancha. Con prefe-
rencia, se hace ajustable el Arbol superior por
medio de blogues de separacibén montados en el

200 armazdn y que sostiene los bloques de soporte.

Se disponen medios adecuados para fijar fier-
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temente el Arbol en cualguiera de sus posiciones
ajustadas; pdr ejemplo, los blogues de separe-
cién pueden colocarse en el armazbn, encima de
los bloques de soporte, y, por medio de torni-
llos o pernos gjustables adecuadsmerte tensos,
sostener los bloques de soporte entre los de
geparacién,

Puede amplearse cualculer medio

de ajuste adecuado para los blogues superiores

de separacién, y los bloques de separacién se
rén, con preferencia, corredizos en guias dis-
puestas en el armazén.

En lugar de emplear placas de
traccifn de la forma representada en la figura
7, pueden hacerse arqueadas o semicirculares
como se indica en los dibujos, y en detalle, en
la figura 10. Con esta construccién, las
gulas superior e inferior, se harédn verticalmen-
te ajustables en el armazén pars disponer los
bordes opuestos de contacto de las placaes de
traccién en la relacidén de separacién vertical
adecuada. Empleando placas arqueadas o0 semi-
circulares, se elimina toda posibilidad de des-
gaste debido &1 roce =ntre la placa y el disceo
de taladrado.

Bl ajuste de los arboles y ple-
cas de traccidn psrmite ademds variar segin se
desee la profundidad de la depresién y la lon-
gitud del reborde.

Se comprendaré gque aunque la mé-
quina funciona a velocidades relativamente gran-

des, el tratamiento del metal es gradual en
cuanto se relaciona con las operaciones de cur-
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235 vado, taladrado y conformedo, Esto se compren-
derd fécilmente por medio de la figura 5, en
la que se aprecia un curvado gradusl en el cen-
tro, el taladrado y la conformacién gradual en
el centro para doblar la espige y conformarls,

240 - Se observaréd que las placas de
traceidn 40 representadas datalladamente en la
figura 10, estén provistas de escotaduras 6C
en los bordes laterales de las mismas, Jjunto
al borde inferior. ILa escotaduras 60 reciten

245 las gulias respectivas 28, %0, 32 y 34, y son

verticalmente ajustables para acercarse o gle-

jarse entre si, dado que las guias mencionadas
estén montadas corredizas, en sentido vertical,

en el armazbn de la mdquina,

Puede =mplearse un elemento de
traccion de la forma representada an la figura
7, pero es preferible emplear un clemento de
traccién 40 del tipo representado detallada-
mente en la figura 1C, Tmpleando un elemento
255 de traccién tal como el representado en la fi-

gure 10, los respectivos elementos de traccidn
son ajustables, con respecto a los arboles,
dentro de l{mites muy precisos sin mover los
drboles y estos necesitan moverse solamente
260 donde el sspaciado de los elementos de trac-
cién estd alargado; al mismo tiempo se obtie-
ne un gran ghorro de metal,

La figura 2, representa boquillas

63 y 64, en el lado de alimentacibn de la méqui-

265 na, dispuestas para »royectar una pulveriza-
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cién de medio lubricante y refrigerante sobre
los elementos de las matrices y partes asociadas.
En el otro lado de la méquina se dispone un apa-
rato soplante que funciona para eliminar cual-
qui er medio refrigerante o lubricante que ha-

ya quedado en forme de pelicula sobre la plan-
cha perforads. Para sello, la plancha se obli-
ga a pasar debajo de una campena soplante 64,
que tiene una.salida ampliada 65, y encims de
unea rejilla 66 dispuesta transversalmente que
tiene una dimensién précticamente igual a la de
la salida del soplante 65. La rejilla 66 sos-
tendré el material perforado y el efecto del
fuelle 64 es obligar a descender cualquier lu-
bricante que esté encima de la plancha perfo-
rada, o entre las aberturas y prolongaciones,
hacia la parte inferior dentro de la salida 67
que comunica con la toca de la rejilla 66.

Con la salida 67 se conecta un ventilador de
aspiracién adecuado y, por tanto, 1la planche
experimenta la accifn no solo en su superficie
superior, por medio del fuelle, sktno gue esté
gometida a una sspiracibén en su superficie in-
ferior, de modo que se obtiene una limpieza
cozpleta. El lubricente, pasa de la salida 67
a un colector adecuado, no representado, ds
donde puede extraerse por una bombs para vol-
verlo &a emplear. El fuelle y la rejilla en-
clerran, prédcticamente, una plancha de material
terminado, que sale de la mdquina, y son de di-

mensibn transversal suficiente para este objeto,

La superficie de la rejilla 66 estaé al mismo ni-
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vel que la placa receptora 52, tal como se indi-
ca en la figura 2.

306 Se observara que la rejilla, que
preferiblemente consiste en un gren nlmerc de
barras transversal o longitudinalmente separa-
das, estd, practicamente al mismo nivel que 1lsas
placas de traccidén formando con estas un paso

305 co~tinuo, por cuyo medio la plancha no se some-

te a curvadura alguna ni se dobla por otra

causea. Adezde, la acciédn de limpieza se ve-

rifica primeramente como parte de la operacibn

continua de formacién de la plencha siendo in-

210 v mediatamente subsiguiente a la salida de la
plancha de los elementos de la matriz.

Tn la base de la méAquina se dis-
pone una ovandeja 68 para recoger el refrigeran-
te que de ésta gotee.

315 Debe observarse que, debido a la
construccién empleada, la operacidn de punzo-
nado es un proceeoc continuo que comprende las
fases de formacién de las protuberancieas, ta-
la8rado (pinchado) de una parte del fondo de

220 cada protubersncia para producir, por este me-
dio, una espige y luego, simultdneamen-te dar
forma y conformaciém a la pared sin cortar de
la depresibén y a la esplga, por cuyo mefdio se
forma una protuberancia que tiene una esplga

225 que se vprolonga més 3lléd del plano de la plan-

cha.

En relacibén con esto, debe ob-
servarse gue las placas de traceién gue for-
man parte de los elementos de la matriz hembra

230 ayudan eficazmente no solo en la operacién de

I



roture y formacién, sino que ayudan ademds, a men-
tener sin curvarse el espacio comprendido entre
las respectivas prolongaciones, de modo gque el
plano de la plancha nc se altera.
355 Con referencia particular a las
figuras‘Z, 5 y 6, debe observarse que lés dientes
de engrane 438 se ajustan entre si, dejando un
huelgo entre ellos. Asi, enla figura 5, se no-
tard que inicialmente, la punta del troquel ma-
cho se apoya contra el lado derecho de la matriz
hembra, dejando un espacio entre los lados iz-
quierdos de les respectivos elementos de la ma-
triz. Al continuar el movimiento rotstorio

de los elementos de la matriz, el espacio en-

tre cada lado del troguel wmacho y cads lado de
la matriz hembra, se hace igual, y entonces
la punta del diente se mueve hacia el lado iz~
quierdo de la matriz hembra, con lo cual se pro-
duce un espacio antre el lado derecho de cada
37C elemento, De este modo, el metal primeramen-
te se deforma o deprime y luego se perfora, y el
metal del fondo de la mencionada porcién depri-
mida se convierte en una espiga que sobresale
del plano de la plancha, Dicho de otro modo,
375 le sccién inicial de los elementos de la matriz
y del troguel es deprimir el metsl formex@o
protuberancias cerradas y luego el fondo de
estas protuberancias se desgarra y perfora por
los dientes de los trogueles y el metal de es-
580 tos fondos no se depars, sino que, por lo con-
trario se dispone en forma de espiga que, como
se ha dicho, sobresale del plano del material

y de la protubserancis. Este movimliento de
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cilindrado después del desgazre de la plancha; no
235 gs0lo da forma s la espiga, sino gues se la da tam-
bien a la parte deprimida o protuberancia.

El metal u otro material en ti-
ras puede szuninistrarse an trozos o continua-
mente desde una bobina y se verd que todas

290 las operaciones estén ddstinadas a obtener el
producto final y que todos los pliegues, arru-
gas o0 dobleces de la plancha se eliminan (plan-
chan) a su paso a través de la miquina por me-
dio de las places de tracciénm,

205 Tn alzunos caesos puede suprimir-

se el ventilador de aSpiracibn de 1la parte in-
ferior de la rejilla.
ademds de limpiar la plancha de

las pelfculas de refrigerante que puede reco-

ger en sus superficies, el aparato de limpieza
funciona para eliminar toda clase de partfculas
metdlicas, y otras materias molestas, de la
plancha. Para ello, la campana del fuelle
vy la rejilla, que presentan aberturas opuestas
405 ampliadas rodean efectivamente la plancha mien-
traeg circula a su través s impiden a las par-
tfculas de cualquier clase gue escapen y pue-

dan dafar a los obreros,

-0~ Q= 0= N ¢ T 4 - ()= O~ O~

410 Los puntos de invenclén propia
y nueva, que se presentan para gque sean objeto
de esta Patants de VEINTE aXos, son los siguien-
tes:
12. - Una mdquina para formar

-13%-



415 placas de metal o de otro matsrial ddctil con pro-
longaclones en ambds lados, caracterizada por fi-
las opuestas de slementos méviles de punzonado,
axialmente separados, que tlenen, intercalados
entre ellos, filas opuestas de discos fijos en-

420 tre los cuales se sostiene la plancha mientras
se la punzona por ambos lados entre los elemen-
tos punzonadores, formando cadé fila de discos
fijos con loe huecos de punzonado de la fila
adyscente de elesmentos punzonadores, matrices

425 hembras que funcionan en comhinacidén con los

punzones de las filas opuestas de elementos mé-

viles.
22, - Una miquina, segin lo

reivindicado en el punto 12, en la que los ele-

mentos punzonadores consisten ed discos gira-
torios dentados gque tienen los lados de los
huecns de sus disntes parcialmente cerrados
por los discos fijos intercalados.
30, - Una mdquina segun lo
435 reivindicado en el punto 2@, en la que los dis-
cos opuestos fijos tienen partes rectas de bor-
des que determinan el paso de las planchas
a punzonar,
40, - Una mdquinsa, segin lo
440 reivindicado en los puntos 12, 2¢ o 32, en la
que los elamentos punzonadores de cada fila
estdn alineados con los huecos de la fila ad-
yacente,
50, - Una méquina, segin lo
445 reivindicado en los puntos 22, 32 o 42, en la
que los discos punzZonadores tiensn dientes en

forma de V separados por huecos de forma andlo-
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ge y estan dispuestos con sus dientes ajusténdose
a los huecos de los discos opuestos al pasar por
las planchas, dejando separscidn suficiente en
los huecos para permitir que las espigas levan-
tadas de las placas y los extremos de las perfo-
raciones en sllas punzonadas, sean conformados
por las caras de los dientes,

69. - Una mAquina segin lo rei-
vindicado en cualqulera de los puntos 12 a 59,
que comprende medios para sjustar ¢ igualar la
oresidn de los elementos opuestos de punzona-
do sobre las placas.

79. - Una mégquina segin lo rei-
vindicado en cualquiera de los puntos 1o a 6@,
que comprsnde un dispositivo de limpieza co-
locado en lds extremos de salida de los discos
fijos de soporte, por ejemplo, una campana de
fuelle que d=semboca en un ledo de las placas
salientes y un conducto receptor, combinado,
en el otro lado.

82. - Una maquina para obtener
planchas con protuberancias en ambos lados, que
formen parte de las mismas, tal como aqui se
describe y se representa en los dibujos adjun-
tos,

9¢. - Una zdquina para el pun-
zonado de hojas de material ddctil.

Tal y como se na descrito en la
Memoria gque antecede, representado en los diou~
jos que se acompa’ian y con los fines que se han

egpecificado,
Esta Memo-
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ria consta de dieciseis hojas escritas por una so-

la cara.

Madrid, 21 de enero de 1932
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