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de nacionalidad espatiola, residente en
BARCELONA, Calle Cerdefia, 508.
s bien sabido que las mdquinas para la fabricacidn
de remaches huecos en matriz cerrada, a un solo golpe o
a dos golpes, y mds narticularmente de remaches de hueco
profundo obtenidos por penetracidn y sin desperdicio de
5 material, tienenun dispositivo de punzar y de expulsar
cuyo elemento esencial consiste en una excéntrica de dos
porciones salientes, una de las cuales sirve para punzar
el artfculo v la otra nara expulsarlo de la mdquina,
Esta excéntrica actda vor intermedio de un rodillo

10 sobre la palanca de manio de expulsidn, la cual, montada
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giratoriamente en un eje fijo, std unida por una bieia,
1lamsda »de mando del drgano compresorr, al drgano com-
presor proniamente dicho. Este dltimo, que acaba en un
tornillo de graduacidn, que permite variar su longitud ,
actda sobre una de las extremidades de la nalanca arti-
culada de expulsidn, cuyo otro extremo actda directamente
sobre el ocunzdn-extractor contra la accidn de un resorte
montado sobre la matriaz.

La carrera del vunzdén debe poder variarse en funcidn
de la longitud del urtfculo a nunzar. En las mfquinas
conocidas, esta sraduacidn se efectla mediante desplaza-
miento, entre Jdos posiciones extremas, de la entremidad
terminada en cola de wilano de la biela de mando del
drgano compresor en una gufa rectilinea de la misma seccidn
practicada en la palanca de mando de expulsidn y mediante
inmovilizacidn de la misma en la posicidn deseada.

La posicidn extrema mds prdxima al punto de oscila-
cidn de la palanca de mando de expulsidn corresvonde al
punzado del remache mds corto y la posicidn extrema opuesta,
al del remache mds largo.

Es evidente gue cada vez gue 3e modifica la posicidn
relativa de la biela v de la walanca de mando de expul=-
sidn, se modifica simultdneamente v pronorcionalmente la
carrera de punzado v la carrera de exnulsidn, De ello
resulta que cuando la carrera de punzado estd graduada,
debe manivpularse seguidamente el tornillo de graduacidn
del drzano compresor con el fin de tratar de graduar la
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carrera de expulsidn, pero esta nueva graduacion desajusta
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la carrera de punzado.

Se comprende puds que debe procederse a una gradua-
cidn empirica por una sucesidn de graduaciones que nece-
sitan una gran habilidad y no excluyven errores suscepti-
bles de producir un deterioro del utillaje.

Los perfeccionamientos que constituyen el objeto de
la presente invencidn descartan este inconveniente, com-
prendiendo log mismos un dispositivo simple y preciso
gue permitc graduacilones variables del punzado sin modi-
ficar la posicidn extrema dc exoulsidn.

De acuerdo con la invencidn, los medios de fijacidn
de la biela de mando del 6rgano compresor, sonortados por
la palanca de mendo de expulsidn, estdn dispuestos,
cuande el rodillo solidario de dicha palanca se halla en
contacto con la cima de la porcidn saliente de expulsidn
de la excéntrica, sobre un arco cuyo centro estd situado
en el eje tedrico de articulacidn entre la oiela de mando
del drgano compresor v este dltimo,

Merced a esta disposicidn, es posible graduar de
manera nrecisa v mediante una manipulacidn sumamente sen-
cilla la carrera de punzado sin modificar en forma alguna
la carrera de expulsidn.

La invencidn comporta, ademds, otras caracterfsticas
que resultan tanto de la descripcidn siguiente como de
los dibujos adjuntos, En estos dibujos:

La Fig. 1 es una vista de alzado de un remache del
tipo de los que pueden obtenerse mediante la mdquina objeto

de la invencidn.
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Las Tigs. ? v 3 representan, en posicidn de expul-
sidn y en vistas de alzado y de planta, respectivamente,
la palanca de mando de expulsidn, la biela de mando del
drgano compresor en sus dos posiciones extremas y la
palanca articulada de exoulsidn.

La Fig, 4 es una vista parcial andloga a la de la
Fig. ?, en la posicidn de punzado.

La Tig., 5 es una vista de alzado, a mayor escala,
de la palanca de mando de expulsidn acoplada a la extre-
midad de la biela de mando del drgano compresor.

La Fipg., 6 es un corte segdn VI-VI de la Fipg, 5.

Con referencia, en primer lugar, a la Fig. 1, se
designa con 1 un remache hueco fabricado en matriz cerrada
por venetracidn v sin desperdicio de material, Debe recor-
darse que en las mdquinas de este tipo la varilla es
introducida en la matriz, y después queda mantenida a
tope, para la conformacidn de la cabeza 2 por el punzdn-
martillo, contra la extremidad del punzdén-extractor, cuya
longitud es graduada vor medio del tornillo especial dis-
puesto en 1la prolongacidn de dicho punzdn y que sirve de
apoyo a la palanca articulada de expulsidn. Durante esta
operacidn, el rodillo de la palanca de mando de exoulsidn
rueda sobre la parte cilindrica de la excéntrica que
sigue a la porcidn saliente de expulsidn, sin que la ex-
tremidad del drgano compresor entre en contacto con la
palanca articulada de expulsidn.

£l punzdn-martillo permanece bajo presidn sobre la

cabeza asf{ formada durante la fase muerta y la porcidn
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saliente »de punzarr e la excéntrica vprovoca la carrera
del punzdn-martillo determinando por penetracidn la con-
formacidn del hueco 3. 21 rodillo rueda después sobre la
narte cilfndrica de la excéntrica que sigue a la citada
5 porcidn saliente, el punzdn-martillo se sevara de la
cabeza del remache, y cuando la porcidn saliente de expul-
sidn entra en contacto con el rodillo, el punzdén-extractor
provoca la expulsidn de manera en si conocida.
Las #igs. 2 v 3 reoresentan en vistas de alzado vy

10 de planta, respectivamente, y en forma esquemdtica, el
conjunto de los drganos intercalados entre la excéntrica
y la valanca articulada de expulsidn.

En estas fipuras se designa con 4 la excéntrica que

se halla acufiada sobre el 4rbol 5 v que comporta la por-

15 cidn saliente de punzado 6 y la porcidn salisnte de
expulsidn 6°', 3obre esta excéntrica rueda el rodillo 7
montado g¢iratoriamente sobre el eje 8 sonortado por la
palanca de mando de expulsidn 9. Esta palanca lleva un
eje 10 de nosicidn eraduable, alrededor del cual estd

20 montada giratoriamente la extremidad de la bhiela de
mando 11 del 4rganc comprescor, estando articulada dicha
biela por su otro extremo v por medio de un eje 1?2 al
drgano comoresor 13 terminado por un tornillo de gradua-
cidn 1L. Gste dltimo actda sobre una de las extremidades

2?5 de la palanca de expulsidn 15 montada giratoriamente en
el eje 16 y que actda de manera conocida sobre el punzdn-
extractor no representado,

La palanca de mando de expulsidn 9 comporta un fresado
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17 (Figs. 5 v 6) nermendicular a los ejes 12 y 10, que
determinan una horquilla, cada una de cuyas dos ramas 19
comporta un calado 2U de longitud constante y de desarro-
1lo circular centrado sobre el eje tedrico del eje de
articulacidn 12 entre la biela 11 y el drgano compresor 13,
cuando la oalanca de mando de expulsidn ocupa la posicidn
de expulsidn representada en la Wig, 2,

Las dos ramas 12 de la horguilla comportan en la
proximidad de sus extremidades superiores dos taladros
coaxiales 2?1 de igual didmetro, en los cuales estd alo-
jado un eje 22, sujeto por un pasador 22', de caberza
sobresaliente 23 de forma de horquilla. En esta horquilla
estd alojada la extremidad de un tornillo 24 que comporta
dos norciones anulsres 25 y una cabeza de manioulacidn 26,
Este tornillo estd atornillado en la cabeza fileteada 27
de un tornillo 2?8 qgue de hecho constituye el eje de arti-
culacidn 10 y que atraviesa a la vez los dos calados 20
v un taladro de irual didmetro practicado en un casqui-
llo 29 sobre el cual estd articulada la extremidad de
la biela 11. La fijacidn er la posicidn deseada gueda
asegurada por una tuerca 30,

Conforme puede avpreciarse en las Figs. 2 y 3 corres-
pondientes a la posicidn de expulsidn, la posicidn del
eje 12 no varfa en las dos posiciones extremas 11 y 11’
de la biela, de suerte gque la carcera de expulsidn perma-
nece constante.

Por el contrario, si se exanina la vposicidn de

punzado rewnresentacda en la ¥iz, L, puede observarse que
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en las dos posiciones extremas 11 y 11’ de la biela,
el eje 12 ocupa dos posiciones 12 v 127, correspondiendo
la diferencia a la separacidn existente entre los ejes
tedricos X-X y X’-X’., La carrera de purzado se halla

2 T e 1.4 N 4 [
pués mocdificada, correspondiendo la posicion X-X al pun-
sado de los remaches mds cortos y la posicidn ¥X’-X' al
de los remaches mds largos.

N O T A,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
as{ como la manera de ponerlo en préctica, se hace cons-
tar que todo cuanto no altere, cambie o modifique su
principio fundamental puede quedar sometido a variacio-
nes de detalle, siendo lo esencial y por lo que se soli=~
cita Fatente de Iﬁtroduccidn, por diez afios, en Espaila,
sus Colonias y Protectorados, lo que gueda resumido en
las sipuientes reivindicaciones:

l1a,~ Perfeccionamientos en las mdquinas de fabricar
en frio, por penetracidn, remaches huecos, caracterizados
porque los medios de fijacidn de la biela de mando del
8rgano compresor, soportados por la palanca de mando de
expulsidn, estdn dispuestos, cuando el rodillo sclidario
de dicha palanca estd en contacto con la cima de la por-
cidn saliente de expulsidn de la excéntrica, sobre un
arco cuyo centro estd situado en el eje tedrico de arti-
culacidn entre la biela de mando del drgano compresor y
este Ultimo.

2&,. Perfeccionamientos en las mdquinas de fabricar

4 . ’ - . .
en frio, por venetracidn, remaches huecos, segun reivindi-
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cacidn 12, caracterizados porgue los medios de fijacidn
de la palanca de mando de expulsidn estdn constitufdos
por al menos un calado de longitud constante que se
extiende sobre una fraccidn de circunferencia y destinado
a ser atravesado por una esniga fileteada solidaria de
la biela de mando del drgano compresor, guedando asegu-
rada la posicidn de dicha espipa por medio de una tuerca
con intercalacidn de un casquillo sobre el cual gira la
biela.

32,~ Perfeccionamientos en las midquinas de fabricar
en {rfo, por penetracidn, remaches huecos, segin reivindi-
caciones 1% y 2&, caracterizados porque la palanca de
mando de expulsidn comporta una porcidn ahorquillada en
la que estd alojada la extremidad de la biela que gira
sobre el casquillo atravesado por una esvniga fileteada,
comportando uno de los extremos de esta espiga una cabeza
que se apoya contra la horquilla, v recibiendo el otro
extremo la tuerca de fiiacidn.

L2,- Perfeccionamientos en las mdquinas de fabricar
en frio, por penetracidn, remaches huecos, segin reivin-
dicacidn 3%, caracterizados porque la cabeza mencionada
de la espiga fileteada que asegura la fijacidn de la
biela estd dotada de un orificio fileteado para el encaje
de la extremidad fileteada de una esniga realizada como
tornillo de graduacidn que se anoya contra un estribo
fijo, tal como una horguilla, soportado por la palanca
de mando de expulsidn,

58,- PERFECCICQNAIMILUTC EMN LAS MAQUINAS DY FABRICAR EN
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FRIO, FOR PuliTRACTON, REMACHES HULOCS,

tal v como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de nueve hojas mecanografiadas por
una sola cara vy de dos ldminas dobles de dibujos.

5 Madrid,
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