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1 La presente memoria descriptiva tiene como fin la de-]
claracién del objeto sobie el que ha de recaer el privilegio de explotaciénA
industrial y comercial, exclusivo en el territorio nacional, de un Modelo
lde Utilidad de acuerdo con la vigente Legislacién sobre Propiedad Indus—
5 trial que, como el enunciado 1ndlca, se trata de "DISPOSITIVO DE ALIMENTA-
CION Y CORTE DE PIEZAS PARA MAQUINA DE RECALCADO". o

La estructura de una miquina regalcadoré"eh frio con
vencional de alta velocidad, de uso general con sus dispositi%és‘comunes,
'como se muestra en las figuras 1A y 1B, es con un soporte de punzén vertl—
10 cal (2), en ¢l que dos herramxentas punzantes (3) y (4) se montan, y se une
al extremo frontal del arlete principal (1). Dicho soporte (2) puede mover-
se en direccién hacia arriba y hacia abajo. De ahf que se reqﬁié?a que el
eje excéntrico de dicho ariete principal (1) deba girar en do%ﬁdirepciones,
con el fin de dar dos recorridos a dicho ariete principal (l)ifﬁientras el
15  fariete principal (1) se estd desplazando adelante y atrés,\diéﬁdféopbrte
(2), que estd dotado de las herramientas punzonadoras (3) y (i);'debe des~
plazarse simultineamente en direccién arriba y abajo con el fin de realizar

el propdésito de formar el trabaao. Asi pues, con el fin de dlsponer ‘del mo-

vimiento reciprocante simultdneo, tanto en la direccién vertxcgl como en la
20 horizontal, dicho soporte del punzén (2) debe estar colocado éﬁ'ia miquina
de forma cuya fabricacién resulta excesivamente complicada. Esfe hecho dard
como resultado la dificultad &e centrar los troqueles (5) a 155 herramien—
tas punzonadoras (3) y (4); y con frecuencia se producen errores’y malos

funcionamientos durante la operacién; igualmente, ello requiere que sea una

35 lbersona altamente especializada quien se ocupe de la manipulacién de la mé-
quina, con el fin de lograr el propésito de mantener una operééiéh'preéisa.
Ademds, el tiempo de alimentaéién, cortado y fofmaci6n del matérihl precisa
de un control exacto y, sin embargo, es necesario pasar una cénéiderable
cantidad de tiempo para 1levar a cabo el ajuste correcto. Por:élIo, la efi-

30 clencia en la produccién con la miquina convencional quedard g#éﬁﬂemente re
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ducida a causa de los diversos inconvenientes citados més arfibh.
' ;Seré ?ecesario, ademds, describir con ayuda del dibu-~
en el arte anterior. La figura Z'presenta el dispositivo convencional de
corte de las pPiezas en bruto y de alimentacidn, en el que la éaré superior
y la inferior de una herramienta cortante semicircular (7), céibcada en el
extremo delantero de un eje para cortar alambre (6), estédn dotadas de wn
par de garras a resorte (8), (8), las cuales cuando el material de alambre
ha sido cortado a un largo fijado, sostienen la pieza en bruto cortada (9)
y la transfieren a la'pésicién situada encima del troquel (10);idondeﬂla
primera fase de la operacidn quedard realizada. El paso entre'ia;ﬁperacién
de corte del alambre y la operacién de la primera fase es bastante largo,
es decir, que la distancia de transferencia resulta bastante ;érga.y, en
consecuencia, los errores se producirdn frecuentemente en la opéfacién;
més aln, el trabajo de cortado del alambre y de transferencia de los mate-
riales cortados frecuentemente no pueden ser coordinados con eiffiempo'de
preparacién del impacto de la cabeza del material de alambre para darle.el
moldeado necesario, con lo que se reduce grandemente la_eficiénéia de la md]
quina recélqadora. Ademds, el rodillo (11) estd conectado en fpfﬁa pivotan-
te a un cuerpo con el extremo vertical inferior del eje de cofﬁé del alam-
bre (6) y, al mismo tiempo, el rodillo (11) sobresale al interior de un sur;
co de gufa (13) de una plancha deslizante (12) debajo del eje dé”corte del
alambre (6), y se desliza reciprocamente en una direccién que>§éiencuentra
en 4ngulo recto en relacién con el eje de corte del alambre (6); cuando la

plancha deslizante (12) inicia el movimiento reciprocador por medio de la

rra de conexién (14), el rodillo (11), que estd fijado a un cuerpo con el
eje de corte del alambre (6), hace que el eje de corte del alambre (6), al
desplazarse adelante y atrds, lleve a cabo el propésito de corfér'el mate-

rial de alambre a un largo fijo, y el de transferir a continuacidén la piez#

transmisién ejercida por un cigliefial (que no se muestra) a través de la ba~§ -
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Jlen el arte previo tiene la dificultad de su complejidad e imprecisién, jun-

la cual se han provisto barras de expulsién del mismo nﬁmero‘qﬁé‘los tro-

2085 06

Resulta bastante evidente que el mecanisme utilizado

en bruto cortada.

tamente con un gran desgaste de las partes relacionadas durantgvla opera~
cién. En consecuencia, resulta muy dificil alcanzar la operacién apropiada
en cada una de las fases, como por'ejemplo en el cortado, alimentacién y
ontaje en secuencia regular ‘de tiempo, asi como para reducir la posibili-
Ead de obtener una alta eficacia durante la operacién de recalcado.

De acuerdo con la presente invencidén, 1a cabeza del
troquel est4 montada %ifmemente con mis de tres medios de trdqﬁélado (1o

que quiere decir que se precisan tres recorridos o fases de ttabajo), 'y en

'queles, es decir, que hay una harra de expulsién por cada unofdé los tro-

queles, y en cada recorrido del ariete de la miquina se format4 una pieza

de producto., E1 proceso de recalcado es una especie de operacién formadora
pléstica en estado frfo en tres veces o més y, en consecuencia, debe utili-
zarse un troquel enfriado por pulverizacién de aceite, con eliffn de que el
re°ultado sea una cabeza formada de buen aspecto, obtenlda en esta forma y
logrando asi la larga duracién de los troqueles. Ademis, se han provisto,

también, una plancha de friccién, un trinquete y un fiador adicionales en

la cabeza de troquel cilindrica y rotativa, y dicho troquel ligva los inser
tos citados atornillados en los huecos respectivos que se han ﬂfévisto en
1a cabeza del troquel, y la misma clase de herramientas de pupionado se han
provisto en la cabeza de troquelado o punzonado, de forma que"la;mdguina re
calcadora de la presente invencién pueda obtener una operacidd'ﬁﬁy precisa
y que sea f4cil el ajuste para coordinacién de la alimentaciéﬂ'§ corte del
haterial de alambre, juntamente con el trabajo de recalcado,

Es necesario también una precisa coordihééi6n-de 1la

cionamiento y expulsién, puede dar un resultado de alta velocidad y estabi-

sincronizacién entre las sucesivas operaciones de alimentacién; corte, posi
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1 lidad. Mds aflin, en la presente invencién se ha previsto un diﬁpdsitivo dé
alimentacidn de las piezas cortadas en bruto p&ra 1levar a cabo la funcién
que se describe mds adelante. Cuando el material de alambre se corta, se
utiliza una herramienta cortante para empujar hacia delante y alimentar la
5 bieza en bruto cortada en forma lineal y continua hasta un dispositivo api-
lador de piezas en bruto, y éntregé adem{s la pieza en bruto m&s adeoantad
én forma apropiada en alineacién con el ceﬁtro del orificio del troquel,
mientras que el recorrido del eje de corte del alambre se midé sélo aproxi-
madamente a un centimetro, y dicha herramienta.cortadora de aléﬁbres es acH
10 .cionada por un eje eicéntrico; no sélo es posible obtener un'funcionaﬁientq
muy preciso y una buena coordinacién del respectivo tiempo dq’éortado;
transporte y recalcado, sino que es posible asimismo llevar a‘éabo una ope-
racién de recalcado extremadamente estable y de alta velocidad. Otro de lo
objetivos de la presente invencién es el de proveer una miquina récalcadorj
15 en frio, automdtica, de alta'velocidad, de construccién simplificada, alta
duracidn y que de productos de calidad, sin mal funcibnamienfo'&, ademds,
cuya produccién pueda alcanzar cinco veces la produccién de 155 méquin;s re
calcadoras en frio del tipo convencional. .
_ Para comprender mejor la naturaleza deiginwénto, en

20 el plano adjunto representamos (a tftulo de ejemplo meramente ilustrativo
y no limitativo) una forma preferente de realizacién industrial’a la que
nos remitimos en nuestra descripcién; sobre dicho plano:

. Las figuras 1A y 1B presentan una vista frontal, pard

cialmente en seccidén transversal, de un dispositivo convencional de cabeza

25 de punzonado y cabeza de troquelado para una méqdina recalcadora de uso ge-
neral, .
La figura 2 presenta unabvista frontal parcialmente
en seccién transversal del dispositivo de alimentacién y corte de las pie-
zas en bruto para la miquina repalcadora de tipo cpnvencionaf:'i
30 La figura 3 presenta una vista en planta'de la plan-
Med 8 » : .
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ite en seccién transversal, de la miquina recalcadora de alta velocidad a 1

cha de deslizamiento de la figura 2.

la figura 4A presenta una vista en planta, parcialme

que se refiere la presente invencién.

la figura 5 presenta una vista en secci&nufransversal
mirando en la direccién de la cabeza de la flecha en'los extremos del pland
de corte de la lfnea B-B marcada en la figura 4A. o

Las figuras 4C, 4D, 6 y 7 presentan, iguaimente, una
vista en seccién transversal mirando en direcciﬁn de la cabeza de la flechﬁ
en los extremos de 1és~respectivas lineas C-C, D-D, E-E, F-Fiéél piané de
corte de la figura 4A. o

la fiéura 8 presenta la vista.en planté détallada y
ampliada y la vista lateral parcialmente en seccién transveréd17de1 disposil
tive de corte y de alimentacién de las piezas en bruto de estﬁninvéncién.

A continuacién describiremos de forma géﬁéral la md-
quina en la que se halla el elemento objeto del invento con el pbjeto de fa
cilitar la comprensién de su funcionamiento. v '

En la figura 4A, la fuente de energfa que se.requiere
para la transmisién del mecanismo completo de la mfquina se dériva del eje
excéntrico principal .(200), accionado por su polea trapezoidal (101) de un
motor (100) a través de la correa trapezoidal (102). En dichdiejé excéntri-]
co principal (200) se encuentran enchavetados un mecanismo o engranaje cb-
nicb (201) y un engranaje cilindrico de dentadura recta (202};2y estd fija
da en forma pivotante una conexién de ariete (301) para dar ﬁh’ﬁovimiento
reciprocante al ariete (300), como se ve en la figura 4D, E1° engranaJe cé-
nice (201) situado en dicho eje excéntrico principal es conectado con un eni
granaje cénico (401) que acciona un eje excéntrico (400) cortader de alam~
bre, en el cual estd montada la conexidén (403) y, en el otro'éxfremo de la
conexién (402), un eje reciprocante deslizante (500) con su extremo fiJado

a una herramienta cortadora ha sido provisto como se ve en la’ figura 7,

fod 8
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llforma pivotante sobre un cigliefial (601), que estd en conexién con un ﬁlato

.cual estf{ montada una conexién de expulsién (803) por medio de un cojinete

troqueles, a través de un trinquete (601) y un fiador (602), wn perno del

bremente por medio de los ejes excéntricos en cuestidn.

M,U. 208.506

en el extremo extendido del eje excéntrico (400) va montado un disco rotatﬂ

vo excéntrico (403). Un extremo de la biela de mando (404) estd fijado en

de friccién (611) (véanse las figuras 5y 4D), y con el tipo de tablero de
bosicionamiento de la cabezavde troquel cilindrico (600) para transmitir un
movimiento preciso e intermitente del mismo, como se muestra en la figura
5, :

Haciendo referencia a la figura 4C y a la.figura 4A,
el engranaje cilindrico de dentadura recta (202), situado en él eje excén-
trico principal (200); es tomado por un engranaje cilindrico'dé‘denta&ura
recta (231) fijado sobre un eje rotativo corto (203), situadofaebajo del
eje (200), y dicho engranaje cilindrico de dentadura recta (231) se toma
con un engranaje cénico (232) formando una séla unidad y girqiéén éste si-{
multdneamente. Un extremo del eje de acoplamiento (204), que tiene un engr$
naje cénico (241), se toma con dicho engranaje cénico (232), al otro extre4
mo del cual estd fijado un engranaje cénico (242) que se toma con el engrad

naje cénico (802) y acciona un eje excéntrico de expulsidn (Sdi), en el

antifriccién al eje excéntrico de expulsién (801). Dicha conexién de expuld
'sién (803) estd conectada ademds a un brazo oscilante (800), que se desli~
za Sobre el eje excéntrico (804), y utilizando a éste como fulcfo para el
movimiento oscilante (véase la figura 4D) da como resultado uﬁ& construc-
cién simplificada y una operacién extremadamente rdpida y de precisién,
Como se muestra en la figura 7 y en la figura 4D,

cuando la cabeza de troquel rotativo (600) est4 girando un paso entre dos

ariete de ajuste (805) del mecanismo de e¢xpulsién hace impacto sobre una
barra de expulsién (711), (712), ..., del troquel rotativo (600) para ex-

pulsar la pieza en bruto terminada, y el largo del recorrido se ajusta li-J’
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1 Mis afin, un disco rotativo (250), que tiene un corte :
ranurado en "T" en la parte media de su superficie, estd fijado en el extr%h {“‘
i

mo mis alejado del eje excéntrico de expulsién (801), en él mismo lado del
eje cercano a la posicién donde el engranaje cénico (802) estd enchavetado Y
S (véase la figura 4C). El rodillo de alimentacién (255) es obiiéado a mover- Eéi
se por medio de una barra de conexién (253) que estd pivotadééﬁar su extre- 5
mo superior al manubrio (352), mientras que su extreﬁo inferior estd conec
tado al pasador deslizante ajustable (252). Cuando el disco (250) empieza

a moverse, el rodillo de alimentacién (255) acc?onaré'el otrofrédillo de

10 alimentacién (902) co%réspondiente, y transportard el material de alambre
(900) que es alimentado desde el enderezador de alambre (901f;:¢§ando‘haya
|necesidad de variar la velocidad de alimentacién del materiaIAée alambre,
sitliese la barra de conexién (253) més cerca del centro de la rénnrg en for,
ma de "T" o mis alejada del mismo (véase la figura 6. R

13 ‘ La cabeza de troquel rotativa es obligédéxa moverse
por medio de un mecanismo que comprende un. embrague de friccidn:(611), y
trinquete (601) con un fiador (602) que estdn montados sobre 1§_pabeza ci-
lindrica de trogquel (600)., Una conexidn transmisora (601) esfi‘COnéctada ng
tre el platp de friccién (611) de dicho embrague y un manubrio.excéntrico.
Cuando el arjete principal de la mdquina hace un recorrido (péfﬁ'reciprocar

una vez), el manubrio excéntrico es obligado a desplazar dicha cabeza de

troquel (600)., Dicha cabeza de troquel puede entonces girar en forma inter-
mitente con una cantidad de desplazamiento determinada de antemano que es

exacta y precisamente igual al recorrido de la distancia entre dos insertos|
25 : ‘

de troquel adyacentes (un paso).

En la superficie extrema del ariete principal (300),
ide la presente invencién, estd montado un cuerpo cilindrico, Quéitiéne el
, ) .

mismo tamafio y didmetro que dicha cabeza de troquel cilindrica y rotativa

(600), sobre la posicién que corresponde a la de dicha cabeza ‘de troquel

(600). En consecuencia, la herramienta punzonadora para dar el impacto al

Meag 8 ] A

(SN ————— e gy e e YT T LIt
srenm T .w‘ : L RN ) e

WIENPISIIE S IPOR'S (2 NWTT i g

&




10

185

25

_{pacto (es decir, cinco veces reciprocas). Dicho en otras palabras, mientras
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material en bruto o materia} de alambre al interior de la cavidad del tro-

P Y

quel, estd montada en la posicién que corresponde a la impresién de troquel
(701). En la misma forma, la herramienta de punzonado para la pfimera, se-
gunda y tercera fases va montando sucesivamente en secuencia en la posicidn
éorrespondiente a la posicidén de las impresiones de troquel (%02),’(703) y
(704), respectivamente. En la posicién que se corresponde con;ié'impresién
de troquel (705) para la cabeza de troquel rotativa, se ha dotado una entra
da, con el fin de sostener el producto terminado durante la fase de expul-
sién. Siempre que la cabeza de troquel rotativa se desplaza en“una‘distan-
cia igual a cinco pasbs; dicha cabeza de troguel hace una rotégién coﬁpleta

y, al mismo tiempo, el ariete principal (300) debe hacer cinco veces el im-

el ariete principal hace un recorrido (un movimiento de avan§§:§ de retrocgJ
50), alimentard un material de alambre que ha sido cortado a'ﬁ#flargo deter
minado de antemano a la impresién de troquel (701) simulténeaﬁéﬁte, y 1leva
a cabo también la operacién de recalcado de la primera, segundﬁ'y tercera
fases para dar formas a aquellas piezas de trabajo en marcha‘dﬁé estdn colo;
cadas dentro de la impresién de troquel individual (702), (703).y (704) en
la forma especificada. En la posicién de impresidén de tquue1”(705),'e1'prg
ducto terminado es expulsado al exterior-de la impresidén de tfbdﬁel por me-
dio de una barra de expulsién en el mismo momento. En consecuéncia, un'pro-
ducto terminado serd completado a cada recorrido que haga el ariete princi-
pal. | R

La figura 8 presenta la vista parcialmenée{en seccidn
transversal de la presente invencién en relacién con el dispoéifivo'de core
gtg y de glimentacién del material de alambre, Com§ se describé"éﬁ la figuraj -

l

%el material de alambre (900) es alimentado a través del endera;édor (902),
iy es obligado a pasar a través de un troquel de corte (903),‘quevse-pone enJ

contacto con un tope (1001), provisto en la parte posterior del apilador de

piezas en bruto cortadas (1000), en relacidn con la direccién'de'avance del]
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~sélamente es necesaria una distancia de desplazamiento de aprgxlmadamente

material de alambre para ajustarlo al largo de corte deseado.dé la pieia
len bruto (900'), Cuando el eje de corte del alambre (500) se desplaza haci#
delante y corta el material de alambre alimentado a un largo. determinado,
por medio de una herramienta cortante semicircular en forma de ugn (501),
colocada en el extremo delantero del mismo, los dos brazos sobresallentes
(511) y (512) de dicha herramienta de corte semicircular en forma de nyv
1(501) sujetan y empujan los dos extremos de la pieza en brutoﬁéértada(900'
hacia delante en un recorrido paralelo Yy preciso al interior éél apilador
de piezas en bruto cortadas (1000) con una fuerza igual y unifofme. Cuando
la pieza en bruto coftada ha sido empujada al interior del apiiédor de pie-
zas en bruto cortadas (1000), un brazo de retencién (1003), que tiene su
extremo en punta m4s bajo (1004) formado con una superficie interior y ex-
terior inclinada (1005) y (1006), est{ dotado en la parte supéfiof‘del api-
lador de piezas en bruto:coréadas (1000) de un pivote (1002) ﬁéhtad&”dﬂéi—
ma de dicho apilador (1000) como fulcro, y puede desplazar arriﬁa yvabéjo
para retener y sujetar las piezas en bruto cortadas (900') de forma apreta-
da, de manera que las piezas en bruto cortadas (9001) sean apiiadas fntima-
mente una a una en disposicién lineal y colocar la lfnea cent:al de la pie-
za en bruto cortada mis adelantada (900") sobre dicho apilaqu"(lOOO) en
alineacién apropiada con una abertura de troquel (701) de laiéageza de tro-
quel rotativa (600). A continuacién, una barra de ariete del miSmo bloque
deslizante principal (ariete principal) (300) empuja la pieza en b to cor-
tada (900") al interior de 1a abertura de troquel (701). En 1a préctica,

un centimetro suficiente para que el eje cortador del alambrér(goo) Tleve
a cabo el trabajo de recalcado. Igualinente, la coordinacién céﬁ.el tiémpo
de sincronizacién del cortador de alambre, el alimentador y elﬁtrabajo de
fecalcho en sus distintas fases se obtendri con gran faciliéédfy suU cons=
truccién simplificada y su operacidn precisa no requieren operarios de

gran experjencia para obtener una produccién répida y estable de recalcado
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|para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién sobre Propiedad Indus-

. S M.U. 208.506

Descrita suficientemente la naturaleza.del presente
invento, asi como su realizacién industrial, s6lo cabe afiadir que en su con|
junto y partes constitutivas es posible introducir cambios de forma, mate-
ria y disposicién, sin saiirse del cuadro del invento, en cuanto tales altg
raciones no supongan variacién sustancial del mismo. o
El solicitante, al amparo de los Conveni¢s Internacio
males sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho deﬁéktéﬁder la pre-
Sente demanda a los paises extranjeros, si fuera posible, reivindicando 1&\

misma prioridad de la presente solicitud. 'L
o NOTA

El Modelo de Utilidad que se solicita por veinte afios

trial, deberd recaer sobre "DISPOSITIVO DE ALIMENTACION Y CORTE ‘DE ?IEZAS:
PARA MAQUINA DE RECALCADO", en todo de acuerdo con las siguientes:
: REIVINDICACIONES

18) Dispositivo dc alimentacién y corte de piezas pa-
Ea méquina de recalcado, caracterizado porque comprende un medi§ de corte
recip?oco accionado por un movimiento reciproco de avance y rééﬁécéso de un
eje cortador de alambre que es accionado por un eje excéntric8; medios de
lapilado para recibir las piezas en bruto cortadas en ellos en posicidn»
opuesta a dicho medio de corte, medios para retener dicha pieza en bruto
cortada en dicho medio de apilado, un medio de troguel de corﬁé para colo-
car el material de alambre en una posicién para cortarlo por médib de di~
chos medios de corte, medios para. poner en contacto el extremd ‘mgs avanzado
de dicho material de alambre y ajustar el largo de la pieza en'bbuto cortaw-
da y medios para punzonar dicha pieza en bruto cortada al intefibr de la
abertura de troquel de dicha cabeza de troquel rotativo, despuds de haber
qutado dicho material de alambre, siendo alimentada dicha pieiggen-bruto
cortada a dicho medio de apilado a través de dicho medio de corté y reteni~}

da allf, dentro de dicho medio de apilado a través de dicho medic de reten-
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'das dichas piezas en bruto cortadas al interior de dicha abertura de tro-~
quel de la cabeza de troquel rotativa, una a una, en la posicidén més avan-
zada de dicho medio de apilado para el trabajo de recalcado.

22) Dispositivo de alimentacidén y coite &é piezas pa~
ra miquina de recalcado, en todo de acuerdo con la primera reivindicacién,
caracterizado porque el avance del medio de corte dispuesto éﬂ;él extremo
delantero del eje cortador de alambre es utilizado para cortéﬁ*él material
de alambre a unos largos determinados de antemano y para empujarlo y alimegﬂ
tarlo hacia delante uno a uno sobre un medio de apilado, fuertéﬁente épila-

dos en disposicién lineal y en posicién a la lfnea central del material de

de troquel en la cabeza de troquelado rotativa, dentro de la cual la pieza
en bruto cortada es empujada'por el avance de un punzdén que se'éncuentra en
un bloque deslizante principal. '”_
38) Dispositivo de alimentacién y corteidé'piezas pa=~
ra miquina de recalcado, en todo de acuerdo con la primera réivindicacién,
caracterizado porque dicho eje de corte de alambre estd conecfado a una co=|
nexidén de corte de alanbre montada sobre un eje excéntrico de’ transmisién,
con el fin de cortar y alimentar el material de alambre. |
48) "DISPOSITIVO DE ALIMENTACION Y CORTEjﬁE'PIEZAS
PARA MAQUINA DE RECALCADO".. e
o Segilin queda sustancialmente descrito en.ié"presente
{memoria descriptiva que consta de trece hojas, mecanografiadas:pbr una séla

cara, acompafiadas de sus dibujos.

cién en disposicién lineal durante la operacién de corte, y siendo punzona-
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