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ricana, establecida en Minster, Ohio, Estados unidos de 

America, por:

*  UN APARATO PARA MONTAR Y DESMONTAR FACILMENTE UNA HERRA­

MIENTA EN UNA MAQUINA DE CONFORMAR *

Este invento se refiere a un dispositivo de cambio 

rápido, y más especialmente a un dispositivo de cambio rá­

pido que proporciona medios para situar de manera rápida y 

preoisa una herramienta de formar de oorte o de taladrar, 

o bien una pieza de trabajo u otros instrumentos en una 

máquina ta l como una prensa mecánica, un tomo, una fre sa ­

dora, una cepilladora, una taladradora de p la n tilla s , una 

rectificadora de p la n tilla s , o sim ilares. En e l  funciona­

miento de algunas determinadas de la s  máquinas descritas, 

es esenoial situ ar las herramientas de formar en la  máqui-
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na oí una relación definida de un modo muy preoiso; por 

ejemplo, en una prensa mecánica es necesario situ ar el 

troquel o herramienta de una manera precisa oon referen­

cia al troquel o herramienta que hace de pareja para orear 

5 una disposición completa para funcionamiento de la  prensa 

meoanioa. En éL oaso de otros tipos de máquinaria, de una 

fresadora por ejemplo, es importante situ ar la  pieza de 

trabajo de un modo preciso en la  máquina. En todas e sta s  

diversas máquinas, ya sea la  herramienta o ya sea l a  pio­

lo  za de trabajo deben se r  situadas de un modo preoiso, mon­

tadas y luego su jetas en posioión sobre la  placa de base, 

banoada, o mesa de la  máquina dependiendo de la  máquina 

particu lar que se use.

Independientemente de l a  aplioación, sin  embargo,

15 es neoesario en esas diversas máquinas proporcionar un má- 

todo y una estruotura para rec ib ir  y montar de una manera 

rápida y precisa un miembro dado, (oomo por ejemplo un tro­

quel) y su stitu ir lo  luego por otro miembro que es a su vez 

recibido y montado de una manera precisa. En el oontexto 

2o de la  siguiente descripción, se describ irá e l invento con 

referencia en particu lar a una máquina, en forma de una 

prensa meoánioa, y el miembro a ser montado adoptará la  

forma de un troquel, pero se comprenderá que el invento 

es de u tilidad  para muchas máquinas diferentes de confor- 

26 mar, y la  fá c i l  sustitución de la s  -herramientas de la s  

mismas en las piezas de trabajo sobre e lla  y su emplaza­

miento preoiso, y su sujeción en posición, serán de ap li­

cación igualmente a estas otras máquinas.

El presente invento tiene oomo uno de sus objetos 

3o principales la  provisión de un procedimiento nuevo y mejo-
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rado para su stitu ir  troqueles, para disminuir el coste de 

diseño del troquel y el ooste de fabricación del troquel 

y para rebajar proporoionalmente e l coste de producción 

para fabricar un artioulo particu lar.

Otro objeto del presente Invento e s proporcionar un 

procedimiento para oambiar herramientas que incorpora un 

dispositivo de cambio rápido, de manera que las herramien­

tas pueden ser su stitu idas con velooidad y preolsión, y 

oon un tiempo muerto mínimo de la  máquina, la  cual puede 

parohar oasi continuamente y pese a e llo  producir un nú­

mero ilim itado de produotos. En lugar de lo s oostosos re­

trasos y del tiempo muerto improductivo de la máquina, es 

posible por medio del presente invento efectuar cambios 

de troquel con e l d ispositivo de cambio rápido de este 

invento, en ouestión de minutos, de manera que l a  produc­

ción es virtualmente continua y e l tiempo de produoción 

es sustancialmente ininterrumpido entre el cambio de un 

troquel al siguiente.

Una caraoteristioa importante del presente invento 

es que en el procedimiento de sustitución del troquel, el 

troquel es situado y sujeto de una manera preciso y rápi­

da en su posición operante, haciendo oon ello  faotib le  

acometer serie s de produoción oortas de un determinado 

produoto.

Otra característica  del presente invento es que 

una vez que el troquel o la  herramienta está  montado en 

el dispositivo de oambio retido, mantendrá su posioión 

operante independientemente de cualquier fa llo  meoanioo 

u otra averfa de la  máquina que pudiera produoirse, es 

decir, que lo s troqueles no están expuestos a daños por
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causa de ta le s  contingencias. En la  practica del presente 

invento, está previsto que un conjunto de troquel está 

formado de partes superior e in ferior un itarias y en el 

procedimiento de montaje se haoe que cada parte deslice 

simplemente dentro de un dispositivo de cambio rápido 

e l oual proporciona una alineación aproximada de la  par­

te dentro de la  prensa. Antes de su je ta r  la  parte en po- 

sioióñ, sin  embargo, se mejora aán más la  colooaoión en 

posioiÓn por medios de situaoián o oolooacián en posi- 

oión adicionales, lo s cuales alinean y sitúan perfecta­

mente la  parte.

Un objeto general del presente invento es proporcio­

nar un d ispositivo  de cambio rápido que dispone de una ma­

nera precisa y f á c i l  la  herramienta dentro de la  máquina 

y que es controlado por e l operario por medios de motor, 

de t a l  manera que e l operario puede extender en cualquier 

momento el d ispositivo  de cambio rápido y llevar la  herra­

mienta a una posición extendida en la  oual puede ser fá­

cilmente retirada y su stitu ida por una herramienta d ife­

rente y luego, mediante el u lte r io r  funcionamiento de lo s 

medios de motor, re traerla  en perfecta alineación dentro 

de la  máquina para subsiguiente funcionamiento.

Es todavía otro objeto del presente invento propor­

cionar un nuevo mátodo de sujeción para el troquel u otra 

herramienta el oual sirve oomo medios de montaje en un dis­

positivo de oambio rápido y, adioionalmente, sirve para re­

tener el troquel u otra herramienta en posición operante 

durante el funcionamiento de la máquina. Los medios de mon­

ta je  para el troquel poseen otra nueva carac terística , en 

cuanto sirven para proporcionar una alineación aproximada

-  4 -
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para el troquel a  o tra herramienta antes de ser ásta re­

traída y de dársele su perfeota alineación dentro de la  

máquina.

Uh objeto sobresaliente del invento es la  provi- 

5 sión de un dispositivo de oambio rápido que elimina el 

juego de troqueles usual para una máquina de conformar.

Otros objetos y oaracteristioas del presente in­

vento se pondrán de manifiesto de la  consideración de l a  

descripción que sigue, la oual se ha elaborado oon refe- 

lo  ren da a lo s  dibujos que se aoompañan, en lo s  que:

La figú ra le s una v ista  en perspectiva isomátrioa de 

una prensa meoánioa que tiene la s  partes superior e infe­

r io r  de un troquel en d ispositivos de cambio rápido que 

inoorporan el presente invento;

15 La figura 2 es una v ista  en perspectiva en que se

ilustran  lo s d ispositivos superior e in ferior;

La figura 3 es una v ista  frontal del dispositivo 

de troquel in ferior de la  figura 2;

La figura 4 es una v ista  detallada de la corredera 

2o de leva y estructura aooionadora asooiadas; mirando en

general en la  dirección de la s  flechas 3 - 3 de la  figu­

ra 8;

La figura 5 es una v ista  superior p a rd a l ampliada 

del d ispositivo in ferior y de la  parte de troquel en es- 
25 te ;

La figura 6 es una v ista  en sección ampliada toma­

da por la  lín ea 6-6 de la  figura 5, y en que se ilu s tra  

la  direoolón de una inseroión de l a  parte de troquel en 

el d ispositivo;

3o La figura 7 es una v ista  fragmentada del lado izquier-

8 **
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do de l a  figura 6 después que la parte de troquel está 

por completo en l a  posición operante;

La figura 8 es una v is ta  esquemática en perspecti­

va del sistema aooionador para extender y retraer una par- 

5 te de troquel durante una operación de cambio rápido y re­

trae rla  subsiguientemente a posioión operante; y

La figura 9 ilu s tra  otra realización  del invento 

en la  cual e l d ispositivo  de oambio rápido está incorpora­

do en una máquina diferente, en este caso una máquina de 

lo  torn illo  sujetador y de fresado.

Refiriéndonos ahora a los dibujos, la prensa mecáni­

ca designada en general por el número de referenoia 10 in­

cluye un dispositivo de troquel in ferior sin  movimiento a l ­

ternativo 14 y un dispositivo de troquel superior 12 mon- 

15 tado para movimiento alternativo verticalmente en la s  d i­

recciones de la  línea de doble punta de íleoha 16. El dis­

positivo 12 está guiado en su movimiento vertical alterna­

tivo por caequillos de guía espaciados 18 y 20 (figura 2) 

lo s ouales reoiben postes de guía 22 y 24 respectivamente, 

2o montados verticalmente en e l d ispositivo  14 de troquel in­

fe r io r .

Los d isp ositivos 12 y 14 de troquel superior y de 

troquel in ferior son sustancialmente idénticos de manera 

que solamente se describirá uno, bien entendido que la s  

28 partes de troquel que son llevadas por los d ispositivos 

superior e in ferior respectivamente están relacionadas 

entre s i  oomo troqueles maoho y hembra.

Refiriéndonos a la  Figura 3, un troquel 30 que t ie ­

ne un elemento conformador 31 e s tá  sujeto a la  placa de 

3c troquel 32 y forma con e lla  una parte de troquel in ferio r.



La parte de troquel está recibida a deslizamiento dentro 

de dos guias o acanaladuras, 34, 36 (figura 8) estando 

a s í  sus dos bordes o lados opuestos montados uno dentro 

de oada uno de un par de d ispositivos de montaje 38 y 

40, lo s cuales están en una posición elevada (figura 8) 

a l a  iniciaoión de la  operaoión de oamblo de troquel a 

fin  de reoib ir la  parte de troquel.

La sustitución y el montaje de la  parte de troquel 

es simplemente ouestión de deslizar lo s  dos bordes opues­

tos de una parte de troquel seleccionado dentro de la s  

guías o acanaladuras 34, 36 de lo s  d ispositivos de monta­

je  38 y 40 los ouales, oomo ante i l  órnente se ha descrito 

están inioialmente extendidos (elevados en el di p o s it iv o  

in ferior 14 y bajados en el d ispositivo superior 13).

Se comunica a la  parte de troquel una alineación 

aproximada llevando la s  orejetas de situación 42, 44 con­

tra  topes cooperantes 48, 80 (figura 8) dentro de la s  

guías 34 y 36. Una vez que la s  partes de troquel están 

a sí dispuestas dentro de lo s  d ispositivos de montaje 38 

y 40, se haoe que se muevan vertioalmente. La direooión 

vertioal de retraooión para e l d ispositivo  in ferio r es 

en un Bentido hacia abajo indicado por la s  fleohas 52,

64 (figura 8) siendo efectuado por una seodón de corre­

dera 56 (figura 5, 8) la  cual a ju sta  en guias de d esliza­

miento 58 de un alojamiento 60. Los d ispositivos de monta­

je  38 y 40 son operados uno y otro de la  misma manera, t i ­

rándose de ambos imperativamente haoia abajo por medio de 

un seguidor de leva asociado 62 (figura 8) el cual estó 

montado en el extremo in ferior de la corredera 56 mediante 

el muñón 64. El seguidor de leva 62 está reoibido dentro
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de una ranura de leva 66 configurada en una cremallera 

68 de corredera de leva y la  ranura 66 está configurada de 

ta l manera que cuando la s  correderas 68 son movidas en 

la  direoción de la s  ilechas 70, 72 (figura 8 ) . ,  lo s dis- 

8 positivos de montaje 38, 40 son traooionados hacia abajo

en la  dirección de la s  flechas 52, 54 mediante la  aotuaoión 

de lo s  seguidores de leva 62 y la s  ranuras de leva 66. La 

ranura de leva 66 está  configurada de manera que tiene un 

ángulo de aproximadamente 12o (figura 4) en aplioaoión 

lo  con el seguidor 62 cuando l a  parte de troquel e s tá  to ta l­

mente re tra íd a . Aunque no e s áste  un ángulo de bloqueo, se 

aproxima a un ángulo de bloqueo lo  suficiente para efec­

tuar una acoión de retención en posición sobre lo s dispo­

sit iv o s  38 y 40 con l a  parte de troquel su jeta  a e llo s .

18 Las dos oorrederas de leva 68 están enlazadas entre

s í  por una v a r il la  de torsión 73 que tiene piñones 74 en 

lo s extremos de la  misma, lo s  cuales engranan con dientes 

76 en los extremos de la s  correderas asegurando a s i  lo s 

d ispositivos 38 y 40 se moverán simultáneamente tirando 

2o oon e llo  de la  parte de troquel por igual hacia arriba y 

hacia abajo. Es decir, la  parte de troquel está  obligada 

a un movimiento rectilín eo  en oada una de sus cuatro es­

quinas, siendo este un factor importante para la  alineaoión 

oorrecta de l a  parte de troquel en el d ispositivo.

25 La v a r illa  de torsión 73 tiene un resorte de tor­

sión 80 que e stá  andado por un extremo 82 a la  v a r il la  

73 y tiene un extremo lib re  84 andado al d ispositivo  de 

modo que ouando los d ispositivos de montaje 38 y 40 están 

siendo bajados por movimiento de la s  correderas 68 en la  

3o dirección de la s  flechas 70, 72, el árbol 73 es hecho rotar
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en la  direooión de la  f ie  oha 86, desenrrollando a s i  e l  re­

sorte 80 % aflojando la  tensión en áste . Hay ana serie de 

revoluciones de oarga previa del resorte 80, de modo que 

el esfuerzo elástioo  es siempre ejercido por tender la s  

esp iras a retener lo s d ispositivos de montaje 38 y 40 

hacia abajo oon la  parte de troquel en su posición ope­

rante. Asi, cuando los d ispositivos 38, 40 están totalmen­

te retraídas, quedan varias revoluciones de oarga previa 

que son su ficien tes para empujar la s  oorrederas68 en la  d i­

reooión de la s  flechas 70, 72, y e sta s  actúan a travás de 

la  ranura de leva 66 l a  cual tiene una relación angular 

de aproximadamente 12" oon lo s seguidores 62 reteniendo 

pues loe seguidores 62, los d isp ositivos 38, 40 y la  par­

te de troquel en una posición totalmente retraída .

Los dispositivos de montaje 38 y 40 son subidos y 

bajados por un par de cilindros de aire  ooneotados opera­

tivamente oon la s  oorrederas de leva 68. Hay conexiones 

adecuadas de oonduoción neumátioa desde un suministro de 

aire 98 de manera que cuando la  válvula 100 está  en la 

posloión representada en la figura 8 la  tuberfa 102 está 

oonectada con la  tubería 104 y lo s ramales de tuberia 106 

y 108 oonducen a la s  cámaras de expansión 110 y 112 res­

pectivamente de los oillndros 90 92 y mueven la s  oorrede­

ras 68 en la  dirección de la s  flechas 70, 72. Cuando los 

cilindros de aire funcionan oomo se ha descrito, la s  tu­

berías 118 120 están ooneotadas a la  tubería 122 la  cual 

está conectada a travás de la válvula 100 a l  escape 124. 

Cuando se acciona la válvula 100 (figura 8), l a  tuberia 

102 es oonectada a la tubería 122 comunicando presión de 

aire  a travás de la s  tuberías 118 y 120 a lo s  pistones 94,

-  9 -
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invirtiendo l a  dirección de los pistonoes oon respecto 

a la  dirección de la s  flechas 70, 73 y son igualmente 

invertidas la s  oorrederas de leva 68 oon lo  que la s  su­

p erfic ie s  de leva de la  ranura de leva 66 hacen que los 

8 d ispositivos de montaje 38, 40 suban extendiendo oon ello  

la  parte de troquel que va en e llo s . En el oaso de la  

parte de troquel in ferior, la parte de troquel es subida, 

y en el d ispositivo superior la  parte de troquel es baja­

da.

lo  Cuando los d ispositivos 38, 40 están extendidos, pue­

de haoerse que la s  partes de troquel deslicen hacia fuera 

de la ranura 34, 36 y sean su stitu id as por partes de troquel 

d iferentes. La válvula 100 está conectada a los oilindros 

de a ire  que operan a lo s dispositivos de montaje 38 y 40 

15 en ambos d ispositivos, el superior y el in ferior, de ma­

nera que el operario solo tiene que accionar la  válvula 

100 una vez para extender lo s  d isp ositivos de montaje 38 

y 40 en. ambos d ispositivos, el in ferior y el superior.

Cuando l a  parte de troquel e stá  extendida, la  barra 

So de torsión  73 es hecha rotar en sentido contrario a la  di­

rección de la  flecha 86 (figura 8) tensando a s í  el resorte 

80. En oaso de que se  produzca un fa llo  meo&ico se desenrro- 

l la r á  el resorte de torsión  80, haciendo g irar el árbol 

73 en l a  dlreoción de la  fleoha 86, retrayendo lo s  d isposi- 

28 tivos de montaje 38 y 40 y la  parte de troquel soportada

por e llo s ; por consiguiente, la  posición normal de la  parte 

de troquel es una posioión retra íd a . Además, en caso de pro­

ducirse un fa llo  mecánico en e l suministro de aire ouando 

l a  parte de troquel está totalmente retraída, al no estar 

3o e l resorte de torsión 80 totalmente desenrrollado por .

2 ?
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contar oon varias revoluciones de carga previa, retendrá 

la  parte de troquel retraída por e star  la  barra de torsión 

73 empajada en la  dirección de la  flecha 86.

Como se ha descrito, la  ranura de leva 66 está oon- 

5 figarada de manera que ouando la  parte de troquel está  

totalmente retraída e l seguidor de leva 62 está en una 

parte de la  superficie de leva 66 que e s de aproximadamen­

te 120, y ello  proporoiona una ventaja meoánloa suficiente, 

de manera que inoluso una pequeña fuerza es suficientemente 

lo  efioaz para mantener los d ispositivos de montaje 38 y 40

en una posioión retraída. Por consiguiente, la  parte de tro­

quel jamas queda extendida por fa llo  meoanioo inadvertido 

durante una operaoión de prensado. Solamente ouando se ha 

interrumpido la  operaoián de prensado y hay fuerza disponi­

le  ble desde el suministro 98, y la  válvula 100 está  convenien­

temente situada, puede extenderse la  parte de troquel para 

sustitución .

La parte de troquel es situada de manera precisa 

dentro del d ispositivo por medio de espigas de situación 

2p 130, 132, 134 y 136 (figura 2). Estas espigas tienen extre­

mos superiores 138 biselados (figuras 2, 6, 7) y la  parte 

de troquel es alineadas aproximadamente llevando la s  ore­

je ta s  de situación 42, 44 contra lo s  topes 48, SO de lo s  

d ispositivos de montaje 38, 40 (figura 5) de manera que 

25 la s  aberturas 140, montaje 38, 40 (figura 5) de manera que

la s  aberturas 140, 142, 144 y 146 están aproximadamente en 

alineación oon la s  espigas 130, 132, 134, y 136, ouando 

l a  parte de troquel está totalmente insertada en lo s d is­

positivos de montaje, como se ha indio ado mediante la  fLe- 

3o oha 148 (figura 5).

11 -
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Al llevar lo s d ispositivos de montaje la  parte de 

troquel hacia abajo (en el d ispositivo  in ferior) y apro­

ximarse la  parte de troquel a su posición totalmente re­

traída u operante, la  aLineación aproximada descrita  ase­

gura al menos una entrada parcia l de la s  espigas de situa­

ción 130-136 en la s  aberturas 140-146 de manera que el u l­

terior reoorrido haoia abajo hará pasar la s  espigas de s i ­

tuación totalmente dentro de la s  aberturas (figura 7) ajus­

tando con ello  lateralmente l a  parte de troquel en oualquier 

oantidad que se precise para una alineación perfecta. Está 

previsto que el reoorrido indioado por la  fieoha 148 en la s  

figuras 5 y 6 sea un reoorrido en exoeso y el a juste fino 

o *perfeoto" es siempre un retroceso en el recorrido, en 

una pequeña cantidad, como se ha indicado mediante l a  f le ­

cha 150 (figura 7 ). El a juste proporcionado por la s  espi­

gas 130-136 es eficaz para mover la  parte de troquel a la 

derecha y a la  izquierda (figura 5) a s f  como para oorregir 

el exoeso de reoorrido. Esta previsto que siempre la  prime­

ra alineación aproximada sea algo menor que la  alineación 

fin a l perfeota, de manera que la  parte de troquel pueda 

volverse ligeramente en l a  dirección de la  fleoha 150 ( f i ­

gura 7).

Cuando la  parte de troquel está  totalmente retraída 

el borde superior 152 (figura 3) de la s  ranuras 34, 36 de 

lo s d ispositivos de montaje 38, 40 su jeta sobre la  oara 

superior 154 de la plaoa de troquel 32 de la  parte de tro­

quel. Los bordes superiores 150, 152 de la s  ranuras 34, 36 

encajan asi imperativamente la  superfioie superior 154 de 

l a  plaoa de troquel 32 de l a  parte de troquel y sujetan la  

placa de troquel oontra la  oara 156 del alojamiento infe-

12 -
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r io r  158. El borde in ferior 157 de la s  ranuras 38, 40 es­

tá  por debajo de la  superfioie 156 déL alojamiento in ferior 

158 (figura 3 ) . En esta posioián, la  parte de troquel es­

tá perfectamente alineada debido a la  entrada de la s  espi- 

5 gas de situaoián 130-136 en la s  aberturas correspondientes 

140-146 de la  plaoa de troquel, y la  plaoa de troquel es 

retenida imperativamente en ta l  posioián por medio del es­

fuerzo de sujeoián de lo s d ispositivos de montaje 38 y 40.

El troquel está  además soportado por medio de blo- 

lo  quas de soporte 159, 160, habiendo generalmente cuatro de 

ta le s bloques de soporte los cuales están espaciados se lec­

tivamente en torno a la  abertura de troquel dentro de un 

rebajo 162 del alojamiento in ferior 158 y están su jetos 

por un extremo a la  placa de troquel 32 por medio de man- 

15 güitos de bloqueo 164 y apoyan por sus extremos opuestos 

contra una plaoa de desgaste 166 (figura 2 y 3), teniendo 

la  plaoa de desgaste 166 proporciones ta le s  que a ju sta  a 

deslizamiento dentro del rebajo 162 e incluye indentaoio- 

nes 168 dentro de dos bordes opuestos de la placa de des- 

2o gaste para reoib ir en e llo s pivotes 170 cargados por re­

sorte lo s  cuales están montados dentro ddl alojamiento 

158. La plaoa de desgaste 166 desoansa sobre la base 172 

del alojamiento 158, la  oual e stá  unida con pernos o f i ­

jada de otro modo mediante aberturas 175 a l a  bancada de 

25 la  prensa. Se verá a s í  que una vez que la parte de troquel 

está totalmente retraída queda perfectamente situada, es 

retenida su jeta  en posioián ya sea por lo s  cilindros de 

aire o ya sea por aL resorte de torsián 80 de manera que 

no puede ser retirada ni extendida, y está totalmente so- 

3o portada tanto por el alojamiento 158 a lo  largo de dos

13 -
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bordes, oomo además por lo s  bordes de soporte 159,160 que 

están situados entre la  parte de troquel y la  placa de des­

gaste 166 soportada por la base 172 del alojamiento 158.

La estructura que se ha descrito para e l d isp o siti-  

5 vo in ferior es de aplicación igualmente a l d ispositivo su­

perior excepto en que el d ispositivo in ferior, en lugar de 

inolu ir una plaoa de desgaste y bloques de soporte, puede 

e star equipado oon un d ispositivo  amortiguador (no represen­

tado) para ser reoibido dentro del rebajo 162 del alojamian- 

lo  to in ferior 158 y para eLlo se ha previsto en él alojamien­

to in ferior 158 una abertura 168. El amortiguador no se ha 

representado pero su previsión y su inclusión encajan per­

fectamente en lo s prinoipios del presente invento. En el 

d ispositivo  in ferior podrían, por supuesto, incorporarse 

15 un amortiguador de troquel o medios expulsores en el es­

pacio abierto entre los bloques 159, 160, s i  a s í  se desea.

En funcionamiento, la s  partes de troquel se cambian 

extendiendo primero lo s d ispositivos de montaje 38, 40 ( f i ­

guras 2, 3, 4, 8), efectuándose esto haoiendo íhnoionar la  

2o válvula 100 para conectar la  tubería 122 con la  tubería 

102 y el suministro de aire  98. Los pistones 94 son movi­

dos en la  direooión opuesta a la s  fleohas 70, 72 (figura 

8), estando ooneotadas la s  cámaras 110, 112 a l a s  tuberías 

106, 108 y 104 a travás de l a  válvula 100, la  oual está 

25 ooneotada a la  aireaoión de escape 124, Los vástagos de 

pistón 96, juntamente con la s  correderas de leva 68, son 

movidos oon lo s pistones 94, haoiendo que la s  su perfic ies 

de leva de la s  ranuras de leva 66 carguen a lo s  seguidores 

de leva 62 en una direooión haoia arrib a  y eleven a s í s i -  

3o multaneamente a lo s  d ispositivos 38 y 40 lo s  cuales están
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enlazados entre s i por medio de la  v a r illa  de torsión 73, 

moviéndose la s  partes de p ista  56 oon trayectoria re c ti­

línea dentro de guias de p is ta  58 de los d ispositivos 12 

y 14. Los bordás in feriores 157 de la s  ranuras o guías 

5 34, 36 (figura 8) tocan la  superficie in ferior de la  placa

de troquel 32 (Figura 3) elevando a s í  a la  parte de troquel 

y sacándola de la s  espigas de sitúaoión 130, 136. La parte 

de troquel en el d ispositivo in ferio r  se desplaza b ad a  

arriba y la  parte de troquel en el dispositivo superior 

lo  se desplaza hacia abajo de manera que la s  partes de tro­

quel pueden ser retiradas haoiendolas deslizar bacía fuera 

desde la s  guias o ranuras 34, 36 y puedan su stitu irse  por 

una parte de troquel nueva si a s í  se prefiere . Si los dos 

dispositivos 38 y 40 no estuvieran enlazados entre s í  por 

15 la  v a r illa  de torsión 73, un borde de la  parte de troquel 

podria elevarse por delante del otro borde, produciendo una 

traba que se opone a que se suelten la s  aberturas 140 - 146 

oon la s  espigas de situación correspondientes 130 - 136. Es­

ta posibilidad queda eliminada asegurando que lo s d isp ositi-  

2o vos están enlazados entre s i .

Se provee una nueva parte de troquel simplemente in­

sertando partes de troquel macho y hembra, que se correspon­

den, en lo s pares de portadores superior e in ferior, o d is­

positivos de montaje 38, 40 insertando la s  partes de canto 

25 dentro de la s  guias correspondientes 34, 36 de lo s  disposi­

tivos portadores 38, 40 de manera que la s  orejetas de situ a­

ción 42, 44 (Figura 5) enoajen en lo s  topes 48, 50. La di­

rección de inserción de la s  partes de troquel viene indicada 

por l a  ileoha 148 en la  Figura 5, y oon la s  partes de tro- 

3o quel a si situadas se tiene una alineaoión aproximada de la s
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partes de troquel dentro de la  máquina. A oontinuaoión se 

actúa sobre la  válvula 100 para conectar el suministro de 

a ire  98 y la  tubería 102 con l a  tubería 104 (Figura 8), l a  

cual a su vez ooneota lo s  ramales de tubería 106 y 108 y 

5 pone bajo presión lo s  ollindros 90, 92 moviendo lo s p isto ­

nes 94 en la  direooión de la s  flechas 70, 72 (Figura 8) y 

al hacerlo a sí origina el movimiento de lo s  vástagos de p is ­

tón 96 y l a s  oorrederas de leva 68 en la  direooión de la s  

flechas 70, 72 de manera que la s  superficies superiores de 

lo  la s  ranuras de leva 66 cargan a lo s seguidores de leva 62 

de lo s  d ispositivos 38, 40 respectivos en una dirección 

hacia abajo indicada por l a s  flech as 52, 54. Puesto que la s  

dos oorrederas 68 están enlazadas entre s í  a travás de la  

v a r illa  de torsión 73, se  hace que se muevan simultaneamen- 

15 te haciendo a s í  que la s  partes de troquel se muevan h ad a  

abajo con un movimiento rectilín eo . Ello asegura la  d isposi­

ción "a escuadra" de la  placa de troquel 32, de manera que 

un lado no se mueva por delante del otro, y se evita que se 

originen trabas en la s  aberturas 140 - 146 a l pasar por e lla s  

2o la s  espigas de situación 130 - 136. La alineación aproxima­

da de la  placa de troquel 32 es ta l que lo s  extremos b ise la­

dos 138 de la s  espigas de situ ad ón  (Figura 6) entrarán al 

menos parcialmente en la s  aberturas de situaoión correspon­

dientes 130 - 136 y a l  entrar totalmente la s  espigas 130-136 

25 en la s  aberturas 140 - 146 la  parte de troquel queda situada 

perfecta y definitivamente. Las superficies superiores 152 

y 150 de la s  guias 34, 36 de lo s  d ispositivos 38, 40 se ap li­

can a la  superficie superior o cara 154 de la  placa de tro ­

quel 32 forzando la  entrada por oompleto de la s  espigas de 

3o situaoión 130 - 136 en la s  aberturas, y sujetan la s  partes

16
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de troquel en alineaoión perfecta y d efin itiva  en el dispo­

sitiv o  de troquel 14 (Figura 3 ) . La primera alineaoión aproxi 

mada efectuada por inserción de la  parte de troquel en el 

d ispositivo portador 38, 40 se perfecciona inmediatamente 

5 la  entrada de la s  espigas 130 - 136 en la s  aberturas 140-146. 

Cuando se produoe la  completa sujeooión y alineación, lo s 

pistones 94 han aloanzado el máximo de su carrera en la  d i­

rección de la s  flechas 70, 72 y el resorte de torsión 80 

se desenrrolla en su máxima medida, aunque quedan varias 

lo  revoluciones de oarga previa del resorte 80 que todavía s i ­

guen empujando l a  oorredera 68 en la  dirección de la s  f le -  

ohas 70, 72 empujando pues a lo s  d ispositivos 38, 40 en una 

direooión de sujeoción, es deoir, en la  dirección de la s  

flechas 52, 54 (Figura 8) de manera que en caso de produoir- 

15 se un fa llo  en el suministro de a ire  la  fherza del resorte 

de torsión 80 es suficiente para manetner un esfuerzo de 

sujeoión, debiendo tenerse presente que la s  superficies de 

l a  leva están configuradas para proporcionar un ángulo de 

leva de aproximadamente 12° el cual proporciona una ventaja 

2o mecánica sustanoial en la  direoción de sujeoión de manera 

que incluso una pequeña fherza del resorte es suíioiente pa­

ra  mantener la s  partes de troquel retraídas e impedir con 

e llo  la  oaida del d ispositivo.

Cuando la s  partes de troquel están a s í  situadas en 

25 perfecta alineación, y están su je ta s, están ampliamente so­

portadas tanto por aplioación con el alojamiento 158 oomo 

también por tener apoyo a travás de lo s bloques de soporte 

159, 160 (Figura 3 ), habiendo aproximadamente cuatro bloques 

espaoiados selectivamente 159, 160 que están situados en una 

3o relación en que no interfieren con el artioulo estampado,
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el onal oae en él rebajo 162 y luego fuera de la  prensa.

Los bloqu.es de soporte están situados entre la  placa de 

troquel 32 y una plaoa de desgaste 166 la  oual desoansa a 

su vez sobre una base 172 del alojamiento 188 unido median­

te pernos a travós de aberturas 175 para perno a la  banoada 

de la  prensa.

Cuando se desea su stitu ir  l a s  partes de troquel, el 

tiempo to ta l necesario para efectuar un cambio de troquel 

y reanudar e l funcionamiento de l a  manera desorita es solo 

cuestión de minutos. Ha sido posible, en condiciones re a le s  

de fdnoionamiento, efectuar hasta s e is  cambios de troquel 

y e l estampado de diez piezas oon cada troquel en un perio­

do de tiempo to ta l de sólo nueve minutos. Nuestro invento 

haoe que sea fac tib le  pasar de la  fábri oación de una pieza 

a la  de otra en un periodo in sign ifican te de tiempo, aumen­

tando a s í  el tiempo ¿ t i l  de funcionamiento de la  prensa de 

troquel y disminuyendo sustanoialmente lo s  costes de produc­

ción a l disminuir el tiempo de preparación para un cambio 

de troquel. Tambián puede disminuirse él tiempo de entrega 

para un producto ya que la  máquina puede estar equipada oon 

un juego adecuado de troqueles para fabricar e l produoto 

siempre que sea conveniente haoer un cambio rápido durante 

e l funcionamiento de la  máquina.

Refiriéndonos a continuación a l a s  realizaciones re­

presentadas en la  figura 9, se verá que el invento puede 

usarse no solamente oon prensas sino oon otras máquinas 

igualmente, oomo, por ejemplo, con una fresadora. La fre ­

sadora designada en general por el nómero de referencia 

180 incluye una mesa 182, y un d ispositivo  designado en ge­

neral por e l námero de referenoia 184. La finalidad  de este
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Invento es situar de una manera precisa un torn illo  de su­

je ta r  186 y una pieza de trabajo (no representada) que es­

tá  su jeta  al mismo. Es necesario s itu a r  de una manera pre­

c isa  la  pieza de trabajo con relación  a un punto de referen 

5 c ia  de manera que la s  diversas operaciones de fresado efec­

tuadas por una fresa  188 situada en posición superior es­

tán situadas de una manera precisa oon relación al punto 

de referencia. El to m illo  de su je tar 186 está montado en 

una plaoa 32, correspondiente a la  placa de troquel de la  

lo  realización anterior, y está  soportado mediante d isp o siti­

vos de soporte 38, 40 de la  misma manera que la  realización 

de la s  figu ras 1-8. Los d ispositivos de montaje efectúan la  

sujeción, la  alineaoión aproximada del to m illo  de su jetar 

186 de igual forma que en la  realización anterior, y son 

15 recibidas ai aberturas (no representadas) espigas de situa­

ción correspondientes 130-136 (no representadas) al igual 

que en la  realización  anterior para efectuar una alineaoión 

perfecta.

Exoepto en que el torn illo  de su jetar 186 sustituye 

2o al troquel 30, ál invento es el mismo que el anteriormente 

descrito para la s  fundones de situ ar, su jetar y soportar. 

En lugar de una bancada de prensa o una corredera, hay una 

mesa, pero la  fin alidad  básica de la  estructura sigue sien­

do la  misma, es decir, l a  de situ ar de una manera precisa, 

25 su jetar y soportar un articu lo , e incorporar la  posibilidad  

de fá c i l  interoambiabllidad haoiendo actuar ollindros que 

extenderán la  estruó tura de soporte para la  pieza de tra­

bajo y peimite la  fa o il sustitución de una pieza de tra­

bajo con objeto de situ ar de una manera precisa otra pie- 

So za de trabajo, en este oaso en lugar de en unión oon un
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troquel correspondiente, siendo la  primera situaoión en re la­

ción oon un punto de referenoia y siendo efectuadas la s  diver­

sas operaciones de fresado por la  fre sa  188 en posición superior 

en relación oon un punto de referenoia, en relación oon e l cual 

5 la  fresa  188 se mueve en un cuadrante para efectuar sus diver­

sas operaciones de fresado proyectadas.

En toda esta memoria descriptiva y en la s  reivindicacio­

nes, en la  expresión"maquina oonformadora" se pretende in clu ir 

todas aquellas máquinas para el trabajo de m ateriales que están 

lo destinadas a traba jar tanto metales como no metales en la s  di ver 

gas operaciones de corte, cepillado, taladrado,torneado,rectifi­

cado y oualquier otro mecanizado sim ilar sobre pieza metálica o 

no meoanioa, ya sea mediante operaciones de meoanizado de tipo 

eláotrioo, quimioo o mecanioo.

18 La presente so lic itu d  que corresponde a la  presentada en

Estados Unidos de America el 17 de Marzo de 1.965, oon el námero 

440.400, se acoge a lo s  beneficios del articu lo  51 del vigente 

Estatuto sobre Propiedad Industrial.

2o
N O T A

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de esta  so lio itud  de Patente de invenoión 

en España por VEINTE años son lo s siguientes:

28 l a . -  Un aparato para montar y desmontar fácilmente una

herramienta en una máquina de conformar, que oomprende medios 

extensibles y re trao tile s  portadores y de sujeoión dispuestos 

en relaoión espaciados entre si para reo ib ir a deslizamiento una 

herramienta entre e llo s , primeros medios de situaoión para s i-  

3o tuar de una manera precisa la  herramienta oon relaoión a diohos

- 2o -
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una combinación de leva y seguidor de leva

para efectuar los movimientos de retracción y extensión de

dichos medios portadores y de la  herramienta montada en e llo s 

medios cara interconeotar operativamente di enos medios por- 

5 tadores espaciados entre s i  para oomunioar esfuerzos mecáni­

cos entre ellos para asegurar la  actuación simultanea de 

dichos medios portadores, y segundos medios de situación 

que definen de una manera precisa su posición operante den­

tro de di en o aparato al ser movida la herramienta a posi- 

ío ción operante fin al y ser sujetada luego en tal posición 

por dichos medios portadores.

Ka.- Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

unos medios de montaje re trác tile s  y extensibles destinados 

la  a rec ib ir  dicha herramienta en suposición  extendida, medios 

de acción de leva para extender y retraer los medios de 

montaje a y fuera de posiciones operantes en dicho aparato 

medios de situación que cooperan operativamente con super­

f ic ie s  de dionos medios de herramienta oara situ ar  de una 

So manera precisa di oros medios de herramiento al ser estos re­

traídos a posición operante en dicho aparato.

3a ,- Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

unos medios de montaje re trác tile s  y extensibles destinados 

25 a recib ir dicha herramienta en su posición extendida, medios 

de acción de leva para extender y retraer los medios de mon­

ta je  a y fuera de posioiones operantes en dicho aparato, me­

dios de situación que cooperan operativamente con superfioie 

de dichos medios de herramienta pera s itu a r  de mía manera 

3o precisa dichos medios de herramienta al ser estos retraídos
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a posioión Operante en dicho aparato, incluyendo dichos 

medios de montaje superficies de sujeción que retienen 

dicha herramienta en su. posición operante cuando está  re­

traída dentro de dicho aparato.

40 .-  un aparato para montar y desmontar fácilmen­

te una herramienta en una maquina de conformar, que com­

prende unos medios de montaje re trá c t ile s  y extensibles 

destinados a rec ib ir dicha herramienta en su posición ex­

tendida, medios de acoión de leva para extender y retraer 

los medios de montaje a y fuera de posiciones operantes den­

tro de dicho aparato, medios de situación que oooperan ope­

rativamente con superficies de dichos medios de herramien­

ta para situ ar  de una manera precisa dichos medios de he­

rramienta a l ser estos retraídos a posición operante dentro 

de dicho aparato, incluyendo dichos medios de montaje su­

p erfic ie s de sujeción que retienen dicha-herramienta en 

su posición operante cuando está retraid a dentro de dicho 

aparato, y medios e lá stico s para cargar dichos medios de 

montaje en una dirección de tracción, lo s cuales efectúan 

la  sujeción de la  herramienta en su posición operante.

o&.- Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

unos -medios de montaje re trá c t ile s  y extensibles destina­

dos a re c ib ir  dicna herramienta en su posición extendida, 

medios de acción de leva para extender y retraer lo s nedios 

de montaje a y fuere de posición operantes dentro de dicho 

aparato, medios de situación que cooperan operativamente 

con dicnos medios de nenamienta para s itu a r  de una manera 

precisa dichos medios de herramienta a l se r  esta retraida 

a uosición operante dentro de dicho aparato, incluyendo di-
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onos medios de montaje superficies de sujeción rué retienen 

dicna nerramienta en su posioión operante cuando esta re­

traída dentro de dicho aparato, medios e lá stico s para car­

gar ¿ienos medios de montaje en una dirección de retracción, 

los cuales efectúan la  sujeción de la  nerra.iieuta en su po­

sición operante, y medios de motor para extender y retraer 

controlablemente dichos medios de montaje junto con su he­

rramienta asociada para permitir la sustitución de la  he­

rramienta, estando dichos medios e lástico s opuestos de ma-

nera que ceden para extender dichos medios de montaje para 

empujar dichos medios de montaje y herramienta en una posi­

ción normalmente retraída.

6 s.-  Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

medios portadores extensibles y re trá c tile s  dispuestos en

relación distanciados entre s i para rec ib ir  a deslizamien­

to una nerranienta en e llo s, medios de situación para s i ­

tuar de manera preoisa dicna herramienta en relación con 

dichos medios portadores, una combinación de leva y segui­

dor de leva para efectuar lo s  movimientos de retracción y 

extensión de dichos medios cortadores y de la  herramienta 

montada en eíio s, y medios para Ínter conectar operativa­

mente dichos medios portadores espaciados entre s i  para 

comunicar fuerza entre ellos para asegurar la actuación 

simultanea de dicnos medios cortadores.

73.- Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

medios ex ten si bles y re trá c t ile s  portadores y de sujeción 

dispuestos en relación espaciados entre si para recib ir 

a deslizamiento una herramienta en e llo s , orí meros medios



de situación para situ ar de una manera precisa la  herramien­

ta con relación a diohos medios portadores, una combinación 

de leva y seguidor de .leva para efectuar lo s movimientos 

de retracción y extensión de diohos medios portadores y 

& de la nerr amienta montada en e llo s , medios para Ínter co­

nectar operativamente dichos medios portadores espaciados 

entre s i  para comunicar esfuerzos mecánicos entre e llo s pa­

ra asegurar la  aotuaolón simultanee de diohos medios por­

tadores, segundos medios de situación que definen de una 

lo manera precisa su posición operante dentro de dicho apara­

to al ser movida la  herramienta a posición operante fin al y 

ser luego sujetada en ta l  posición por dichos medios por­

tadores, y medios de carga e lá stico s que actúan a travás 

de dichos medios de interconexión para retener dicha he- 

15 rramienta, de manera que pueda ceder en su posición fin a l

retraída .

8 s .-  Ha aparato para montar y desmontar fácilmente 

uan herramienta en una máquina de conformar, que comprende 

medios extensibles y re trá c t ile s  portadores y de sujeción 

2o dispuestos en relación espadados entre s i  para rec ib ir a

deslizamiento una herramienta en ellos, primeros medios de 

situaoión para situar de una manera precisa la  herramienta 

con relación a dichos medios portadores, una combinación 

de leva y seguidor de leva para efectuar lo s movimientos 

25 de retracción y extensión de diohos medios portadores y de 

la herramienta montada en e llo s , medios para interconectar 

operativamente diohos medios portadores espaciados entre si 

para comunicar esfuerzos mecánicos entre e llo s para asegu­

rar la  actuación simultanea de diohos medios portadores, se- 

3o gundos medios de situaoión que definen de una manera preoi-r
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sa su posición operante en dicho ja ra te s  al ser movida la  

herramienta a su posición operante fináE y* ser luego su je­

tada en ta l  posición por di oh os medios portadores, medios 

de oarga e lá stico s que actúan a travás de dichos medios de 

interconexión para retener a dicua herramienta, de manera 

que pueda ceder, en su posición retraída fin a l, y medios 

meoánioos controlados por e l  operario para operar dicha 

leva y seguidor de leva para efectuar la extensión de d i­

chos medios portadores y herramienta contra la  resisten cia  

de dichos medios e lástioos para disponer la herramienta 

en una posición extendida para sustitución a deslizamien­

to.

93.- Un aparato para montar y desmontar fácilmente 

una herramienta en una máquina de conformer.

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que antecede 

representado en los dibujos que se aoompañan y para lo s f i ­

nes que sean espeoifioado.

Esta Memoria consta de veintioinoo hojas e sc r ita s  a 

máquina por una sola cara.

Madrid,
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