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Resumen de la descripción

Un aparato para punzonar material en el que la pieza que tie­

ne que trabajarse se retiene y se transporta en una plantilla para pun­

zonar. La plantilla tiene una o mas aperturas en ella, correspondien­

do esta aperturas a los taladros que tionon que hacerse en dicha pie­

za. Una placa guía que tiene en ella apaerturas que corresponden en 

tamaño y posición a las do la plantilla do perforación? CBtá colocada 

sobro la pieza quo tiene quo trabajarse oolocando esta pieza entre la 

plantilla de perforación. Se utiliza una oombinaoión de punzón y tro- 

quol para hacer las aperturas on la pieza, estando alineados ol pun­

zón y el troquol con las aperturas do la plaoa guía y do la plantilla 

colocando aproximadamente la plantilla mediante ^1 uso do;la plaoa guía 

y montando subsecuentemente la periferia dol troquol on la aportura 

adoouada de la plantilla.
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Anteoodentos dol invento

El invento so refiero a un método y a los medios para p*nzo- 

nar material on, por lo monos, una posición predeterminada en ol que 

el material que tiene que punzarse so fija a medios para transportar 

ol material a la posición predeterminada-o consecutivamente a las dife­

rentes posiciones predeterminadas.

Este método do perforar el material) en el que el término 

perforar se define como la acción conjunta entre un punzón y un troquel 

para perforar cortar o formar (o una combinación de estas operaciones) 

material en planohas, barras o tiras, os oonooido generalmente. El ma­

terial está, en generala fijado firmemente a un tablero que esta dispues­

to de forma que pueda moverse según dos coordenadas para colooar ol ma­

terial en la posición deseada en la que tiene que punzarse. El movimien­

to puede hacerse con cualquier forma de las muchas oonooidas, per ejem­

plo con sistemas controlados numéricamente o mediante un programado pre­

vio en un cuadro de conmutación.

En la fabricación de, por ejemplo, componentes de planchas 

metálicas las cantidades que tionon quo producirse y los intervalos 

entre las diforontos serios juega un papel muy importante y en la mayo­

ría do los casos la inversión on una máquina oóntrolada numéricamente

0 programada no ostá justificada y se utiliza una plantilla do porfo- 

raoión, o so coloca la pieza quo tiene que trabajarse con relación a 

la herramienta mediante guías y topes lo que entraña una serie de ope­

raciones separadas considerable. El empleo de estos métodos do fabrica­

ción produce un coste de produoción que es desproporcionadamente eleva­

do en comparación con ol valor dol producto final en el que se monta

01 componente, Este coste desproporcionadamente elevado puede aumentar 

incluso cuando se precisa hacer unas perforaciones que no sean redondas
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y haya que hacer taladros do forma irregular o deformaciones en ol ma­

terial talos como dentados con operacionos do prensa separadas.

Resumen dol invento

**lfño de los objetos dol invento os proporcionar^un método pa­

ta jbunzonar material en una o varias posioionos talos que al tiempo 

de fabricación se reduzca considerablemente con relación a lo3 métodós 

conocidos y en el quo la naturaleza y cantidades de los componentes 

no justifique el coste do una invorsión en herramientas y maquinaria.

De acuerdo con el presente invento, esto se consigue al ha­

cer que los medios consistan en una plantilla de perforación con por 

lo menos una apertura que corresponde a y quo sea coincidonte con una 

posición prodoto?oinada y que la apertura o aperturas puedan enganchar 

en un troquel en el que el material pueda punzarse con un punzón en 

colaboración con un troquel.

El invento se comprenderá mejor con la descripción siguien­

te dada con relación a los dibujos quo se aoompañan en los que!

Breve descripción de los dibujos

La figura 1 muostra un componente sencillo pero típico para 

sor perforado según ol método y horramiontas quo so van a describir 

aquí;

La figura 2 muostra una plantilla de porforación para suje­

tar y transportar el componente do la figura 1;

La figura 3 muestra una placa guía para su uso con la plan­

tilla do perforación do la figura 2;

La figpra 4 muestra una vista en elevación parcialmente sec­

cionada dol componente do la figura 1 situado on la plantilla do per­

foración do la figura 2 con la placa guía do la figura 3 y listo para 

haoor la operación de punzonamiento?
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La figura 5 muestra una sencilla colooaoión da un punzón y 

un troquol on una prensa para hacor operaoionos da punzonamiento en 

el componente do la figura 1 y utilizando la plantilla de perforación 

y la placa guía do las figuras 2 y 3 respectivamente;

La figura 6 muestra un componanto porforado oon doce taladros, 

seis do los cuales son de diámetro diferente do los otros sais;

La figura 7 muestra una plantilla de punzonamiento y 'ana 

placa guía para el punzonamiento del componente de la figura ó:

La figura 8 muestra una disposición de siete punzónos y los 

correspondientes troqueles oolooados on una prensa para realizar el 

método do punzonamiento del compononto de la figura 6; '

La figura 9 muostra varios tipos de operaoionos de punzona- '

miento;

La figura 10 muestra la configuración do la poroión salion- 

to do un troquol que está adaptado para engancharse en una apertura 

de una plantilla do punzonamiento;

La figura 11 muestra el troquol de la figura 10 enganohado 

en una apertura de una plantilla do punzonamiento en la que están co­

locados un componente y una placa guía; -

La figura 12 muestra un separador para un punzón y que está 

codificado oon colores para indicar el diámontro del punzón;

La figura 13 muostra un troquel oodificado con oolores para 

indicar ul diámetro y las tolerancias para el punzonamiento do un cier­

to espesor do material;

La figura 14 muestra un medio para contrapesar los pesos (com­

binados) do una plantilla de punzonamiento^ un componente y una placa

guia;
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Las figuras 15a, 15B y 15C muestran una plantilla de pun- 

zonamiontq do fines múltiples para el punzonamiento de componentes 

que tienen taladros muy próximos de diámetros diferentes y

Las figuras 16 y 17 muestran medios para punzonar componen­

tes con un peso mayor;

;La figura 18 muestra un oomponento que tiene seis.grupos 

do taladros;

La figura 19 muestra una plantilla de punzonamiento para el 

componente de la figura 18;

La figura 20 muestra una herramienta de prensa para punzonar 

todos los taladros de un grupo en el componente de la figura 19, si­

multáneamente;

La figura 21 muostra un método para mantener los punzones 

en la herramienta do la figura 20;

La figura 22 muostra otro método para mantener los punzones 

de la herramienta do la figura 20 en una rolaoión de espacio fija en 

un soporte de punzón.

Descripción do la realización preferida

La figura 1 muestra un compononte simple y típico que puede 

punzonarso con taladros en posiciones predeterminadas con el método 

y herramientas quo van a describirse. En esto caso, el componente 1 

comprende una placa do acoro dulce de forma rectangular y que mide 

300 mm por 150 mm por 2 mm de espesor. Este componente particular so 

precisa quo soa punzonado en veinte posiciones predeterminadas con ta­

ladros 2, cada uno do ellos de 6 mm de diámetro.

La figura 2 muestra una plantilla para punzonar 3 para rete­

nor y transportar el componente 1 do la figura 1 para realizar el pun-
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zonamicnto en las posiciones predeterminadas. Comprende una placa so­

porto heoha preferentemente de material de pooo peso como aluminio 

que tiene dos porciones oxtremas 4 dobladas para formar asideros por 

las que puedo moverla el operador, desde una posición de punzonamionto 

predeterminada a otra y asi sucesivamente. Cuatro miembros en ángulo' 

recto 5 están remachados o sujetos do otra forma a la parto soporto 

y estos sirven para prevenir movimientos del componente con,relación 

a una serie do taladros que so oxtriendon a través del soporte y cuyos 

centros son coaxiales con los centros de los taladros que tienen que 

haoerse en el componente 1 en las posiciones predeterminadas. Los ta­

ladros 6 del soporto son todos ellos del mismo diámetro y este diámetro 

los permito engancharse en un troquel do la herramienta de punzonamian- 

to en una forma que se describirá mas tarde.

La figura 3 muestra una placa guia asociada a la plantilla 

de punzonamionto 3 de la figura 2. Esta placa guia 7 tiene predisamen— 

to la misma forma rectangular y las mismas dimensiones que el componen­

te 1 pero os algo mas fina, digamos 1 mm. La finalidad de la placa 

guía es dar al operador una indicación de cuando la plantille de pan— 

zomamionto está aproximadamente en una posición en la que un taladro 

particular del soporte do la plantilla de punzonamionto 3 puede ongan* 

charso en ol troquel antes mencionado. La relación entre el componente 

1, la plantilla de punzonamionto 3 y la placa guíg^TiRiándo están mon­

tadas juntas para realizar operaciones de punzonamionté se ve en la 

figura 4- En esta figura se verá que el componente 1 está entro la 

plantilla de punzonamionto 3 y la placa guía 7*

La figura 5 muostra un punzón 8 montado en un soporte de 

punzón 9 para funcionar on las direcciones indicadas por las flechas
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"¿" y "B" bajo la acción del pisón 10 de una prensa convencional (no 

representada). El punzón 8 so acomoda en una especie de separador 11 

de plástico duro que sirve como material separador. Dispuesto para 

cooperación con ol punzón 8 para hacer punzonamiento del componente, 

hay un troquel 12, en esto caso particular' ol troquel 12 es circular 

y puedo constituir una parte integrante del bloque 13 o funcionar co­

mo una unidad separada quo puedo montarse en ol bloque 13 como un elo- 

monto suelto. En cualquier oaso, el troquel 12 está dispuesto para ex­

tenderse vertioalmonto encima de la superficio superior del bloque 13 

en una cantidad que es sustancialmonto igual al espesor del material 

desdo el quo se hace la plantilla de punzonamiento 3; estando la pe­

riferia superior del troquel 12 biselada a aproximadamente 45** de. la 

posición designada por la reforoncia numérica 14* El diámetro de la 

porción que se extiende verticalmente del troquel 12 es ligeramente 

menor, digamos de 0,05 a 0,1 mm que ol diámotro do los taladros 6 de 

la pantllla 3. El enganche do la porción saliente del troquel &2 en 

uno de los taladros 6 do la plantilla 3 so ve en la figura 5* Tambión 

se verá que debajo do la superficie del componente 1 queda la super­

ficie superior del troquel 12. En estas posiciones relativas del con­

junto de plantilla 3) el componento 1 y la placa guía 7 con le rela­

ción al punzón 8 y el troquel 12 so hace una operación do punzonamien­

to. Los punzonaaiontos consecutivos de todos los taladros 2 del compo­

nente 1 es cuestión de colocar la plantilla 3 en las posiciones de 

punzonamiento sucesivas, estando determinada cada una de estas posicio­

nes predeterminadas por el enganoho del troquel 12 or ol taladro 6 de 

la porción soporte de la plantilla 3.

Refiriéndonos ahora a la figura 6, esta figura representa un
f
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oomponente 15 que tiene que punzonarse oon doce taladros, seis de los 

cuales son de diámetro igual y los otros seis de diámetros diferentes. 

Los taladres del mismo diámetro está designados por la letra do refo- 

ronoia "0" y los taladros do diferente diámetro están designados por 

las letras do roferonoia "D", "E", "F",\ "0", "H" o "I". En la figura 

6 so §an representado una plantilla 16 y una plaoa guía para °1 

punzonamiento do tamaños diferentes do taladros en el componente.15*

El punzonamionto do los taladros diferentes en un componente 15 en 

una prensa normal necesitaría siete oambios do punzón como el 8 y do 

troquel como ol 12 para haoer estos cambios para cada taladro do diá­

metro diferente quo tuviora que punzonarse en ol oomponente 15, o pa­

ra punzonar todos los componentes uno detrás de otro con un tipo de 

punzón y de troquel y así sucesivamente para los otros tipos de pun­

zón y do troquel y habría una gran pérdida de tiempo y por lottanto 

se anularían las ventajas obtenidas con esto método. Para evitar es­

ta pérdida de tiempo en colocaciones se propone aquí emplear un tipo, 

de prensa conocido en el que los punzones y los troqueles requeridos 

pueden colocarso uno junto a otro, y en ol quo pueden hacerse sucesi­

vamente taladros de diferentes diámetros en un componente como el 15 

sin necosidad do cambiar punzónos o troqueles o de mover el oomponen­

te de la plantilla 16.

La figura 8 muestra una oolacacién do siete punzones y los . 

respectivos troqueles para punzonar taladros de diferentes diámetros ' 

en el componente 15* Para mayor olaridad, los taladros y los troque­

les respootivos so han designado con las mismas letras de roferonoia 

que los taladros correspondientes dol compononte 15 que tiene que pun- 

zonarso y quo los do la plantilla 16. En esto ejemplo, los troqueles

374415
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son elementos súoltos quo están montados en un bloque común 18 mientras 

que los punzónos correspondientes están montados en una forma convencio­

nal en el pistón que se acciona vortioalmente 19 do la prensa. Los 

platos oomo el 20 están fijados rígidamente a los lados opuestos del 

bloque 18 para soportar la plantilla 16 con sus plaoas guía respecti­

vas 17 que llevan el componente 15 duranto las operaciones depunzo- 

namlento. La plantilla 16 con el compononto 15 y la placa guía 1? es­

tán situados en la primera posición do punzonamiento y en esa posición 

se haoon los seis taladros "C" del mismo diámetro (el término primera 

posición do punzonamiento según se utiliza aquí, defino la primora de 

siete posiciones a lo largo del bloque-troquel común en el que tiene 

quo hacerse el punzonamiento).

El método y las herramientas aquí dosoritas no ostán limita­

das al punzonamiento de taladros do forma circular sino que se pueden 

hacer perforaciones do diferentes tipos como so ha representada en la 

figura 9: cuadrados, rectangulares, triangularos, ovalados y alarga- '

dos con extremos semicirculares. El material o un componente puede 

ponzoñarse on parte también para formar labios que se extiende hacia 

fuora do la superficie o punzonarse para formar dentados. En los ca­

sos do taladros de configuración cuadrada, rectangular, triangular, 

oval, o alargada, o cualquier otra configuración irregular es necesario 

asegurar quo la plantilla y el oomponento no pueden girar on el plano 

horizontal cuando so colocan on una posición de punzonamiento ya que de 

otra forma la orientación del taladro, dentrado o labio con relación 

al oomponento sería incorrecta. Para prevenir que ocurra ésto la por- 

oión del troquel particular que so utiliza y quo se oxtiondo por enol­

ma do la superficie del bloquo troquol os cuadrada o rectangular como

374415
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so ha roprosontado en la figura 10 o indicado oon la referencia numé- 

rioa 21} semejante, el taladro de la plantilla que se está utilizan­

do de la misma forma. Así ouando un troquel do tal forma esté engan­

chado con el taladro correspondiente de una plantilla se evita que 

gire así como la plantilla. La figura 11 muestra una vista secciona­

da en parte del troquel 21 montado en un bloque 23 y enganohado en 

un taladro correspondiente 24 de la plantilla 25 quo lleva un^compo­

nente 26 que está entro la plantilla 25 y la placa guía 2?. En la fie 

gura lia so ha roprosontado el punzón 8 y su tira 11.

Para simplificar la colocación do los punzones y do loa 

troqueles correspondientes "C" a "I" inclusive, en la figura 8 los 

separadores respectivos 11 de la figura 5 están codificados con tres 

bandas periféricas de color. El color de la banda mas ancha indioa 

el diámetro del punzón en decenas de milímetros, la siguiente.el diá­

metro del punzón en milímetros y la banda estrecha indioa el diámetro 

del punzón en demias de milímetro. La figura 12 representa las an­

churas do las bandas de oolor do un separador que llevan las desig­

naciones 28, 29 y 30 respectivamente.

Este código de colores puede sor el siguiente!

Valor Color

0 Rojo ,

1 Amarillo

2 Azul obscuro

3 Azul claro

4 Negro

5 Verde obscuro

6 Verde claro
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7 Marrón obscuro

9 Marrón claro

9 Naranja

Ejemplos

Diámetro punzón Decenas num. unidados mm décimas do mm.

22,2 mm.- Azul obscuro Azul obscuro Azul obscuro

(todas las tiras de azul obsouro)

15,6 mm. Amarillo Verde obsouro Verde olaro

1,7 mm. Rojo Amarillo Marrón obsouro

b 34,3 mm. Azul olaro Negro Marrón claro

Este sistema puede aplicarse también a la codificación con

odores de los troquelos correspondientes a los punzones, y a las pla­

cas guia de las plantillas con lo que un operario puede identrfi oar 

fácilmente el punzón que tiene que utilizarse con un troquel determina­

do. También puode identificar la posición de untaladro o taladros que 

tengan que hacerse correlacionando el código do colores do los punzo­

nes oon el de los taladros do una placa guía. En el caso de oodifióa- 

oión mediante colores do los troqueles puedo requerirse un color extra 

para indicar la tolerancia entre un punzón y un troquel. En general 

puede decirse que el diámetro de un taladro en un troquel os mayor que 

el diámetro dol punzón correspondiente en un 5% del espesor del material 

que tiene quo punzonarse (estas tolerancias pueden variar para clases 

particulares de precisiones requeridas en el diámetro del taladro final 

y según el material que tenga que perforarse). Los troqueles pueden te­

ner códigos de colores para indicar sus diámetros y tolerancias con 

cuatro muesoas en la superficie superior, cada una de ellas de diámetro 

decreciente. La de mayor diámetro indica el diámetro dol punzón en de-
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oenas da milímetros, la siguiente en milímetros y la siguiente en dé- 

oimas do milímetro, indioaado la menor la toloranoia. B1 tamaño de es­

tas muescas on un troquel 12 so ha indicado en la figura 13) indicadas 

de mayor a menor pAr las referencias numéricas 32, 33, 34 y 35*

, Los pesos oombinádos de una plantilla, el componente y la pla­

ca guía pueden ser considerables y causar fatiga al operario por la ne­

cesidad de levantar este conjunto cada vez que sea necesario mover la 

plantilla y su oontonido de una posición do punzonamiento a otra. Para 

evitarlo, una prensa como la representada en la figura 14 y designada 

por la referencia numérica 36 puede tener un maroo como ol 37 miembro 

saliente 38 haya dos tipos do contrapeso conocidos 39* Cada uno'do es­

tos elomontos tiono un cable-como el 40 que se retiene en la dondioión 

do devanado modianto resortes dentro del alojamiento del grupo compen­

sador. La tensión oon la que el cable so puedo mantoner en la condioión 

de devanado puede ajustarse mediante una llave 41* Estos grupos compen­

sadores tienen tensiones do cable que se ajustan dentro do amplios 

márgenes. Por ojomplo, las tensionos de ciertos tipos pueden ajustarse 

de forma que so requiera una tonsión entre 1 y 10 Kilos (do acuerdo 

con ol ajuste) para desenrollar ol cable del alojamiento del grupo de 

compensación, Esta tensión puedo utilizarse para compensar el peso de 

la plantilla 3, ol oompononte 1 y la placa guía 7* Las horqyillas 42 

están fijas a los extromos libres do los cables, y estos están dispues-. 

tos para engancharse.en taladros hechos en las asas 4 do la plantilla 3- 

Los ángulos que forman los cables oon relación a los alojamientos do 

los oomponBadores 39 y la plantilla 3 son tales, sin tenor en cuenta la 

posición do la plantilla 3 con relación al punzón 8 y su separador 11 

que est"" cables no pueden onredarso en la prensa.
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Unos taladros muy próximos de un componente pueden dar lugar 

a imprecisiones de dimensionamiento entre los oentros de estos tala­

dros por desgarramiento de una apertura en la plantilla hasta otra 

apertura. Con un operario con una experiencia razonable que utilice 

una do estas plantilla para hacer operaciones de taladro, un engan- 

ohe periférico de 90R do una apertura redonda dn una plantilla con 

un troquel redondo correspondiente os suficiente para asegurar.un 

taladro preoiso en un componente. Cualquier grado menor do enganche 

periÜ erioo llevaría posiblemente a una falta de alinoaoión entre la 

plantilla y el troquel y por lo tanto a imprecisiones dimensionales 

entre los centros de los taladros hechos en un oomponente. Para evi­

tar este resultado no deseado, se utiliza una plantilla de varias po­

siciones tal que con un componente acomodado en la plantilla en una 

de lgs posiciones, pueden hacerse varias perforaciones en el compo- 

neneto a través-de aperturas de la plantilla que no se desgarran entre 

si, y de forma que ouando el oomponente está acomodado en otra posi­

ción de la plantilla, pueden haoorso otros taladros que están muy 

próximos a los primoros a través de apaorturas que tampoco pueden ras­

garse entre si.

A continuación nos referiremos a la figura 15A en la que 

se muestra un oomponente 60 que tiene un taladro grande 61 rodeado 

por cuatro taladi-os menores muy próximos 62. En la figura 15B se ha 

representado una parto de una plantilla 63 con cuatro aparturae 64 

que tienon que hacerse en los ouatro taladros pequeños mencionados pre­

viamente que se comunican con una apertura central 65 para la perfora­

ción del taladro grande 61 previamente mencionado, Se verá que se ob­

tendrá un engancho poriférioo suficiente dol taladro central grande 

oon el troquel correspondiente, pero en el oaso do ouatro apaorturas
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64 con comunicación con la apertura central 65 puede no haber ongan- 

ohp periférico sufioionte con el troquel correspondiente y por lo 

tanto habrá una imprecisión dimensional entro los centros do los ta­

ladros de lo que resultará una falta de alineación entre las aperturas 

en la plantilla y los troqueles correspondientes.

En la figura 15c se ha representado una plantilla do dos 

posiciones 66 oon un componente 60 en oada una de sus mitadeŝ . El 

taladro grande 61 del componente se hace ouando el componente está a- 
lojado en la mitad de la izquierda do la plantilla y el oompononete se 

perfora con los ouatro taladros pequeños 62 cuando está situado en la 

mitad de la derecha de la plantilla. Cuando so utiliza una plantilla '

de esta con una prensa con dos punzones uno para el taladro grande 61 '

y uno para los taladros pequeños 62 será posible cargar la plantilla 

con dos componentes semojantos y hacer el taladro grande 61 en un com­

ponente y los otros ouatro taladros pequeños 62 en el otro componente 

después do lo oual puoden cambiarse las posiciones do los dos componen­

tes y hacer los otros taladros en olios.

Es evidente que pueden utilizarse plantill&s de punzonamien- 

to oon mas de dos posiciones ouando sea necesario para hacer taladros 

muy próximos en un componente.

Se ha desorito una forma para poder levantar y mover una plan­

tilla oon un componente y una placa guía oon la ayuda do grupos de com­

pensación. En algunas circunstancias los pesos combinados de estos ele­

mentos puodo ser tal que sea inconveniente emplear grupos de compensa­

ción y sor mas conveniente mover la plantilla y su contenido mediante 

tableros con rodillos a cada lado de la prensa. En estos casos la nece­

sidad de levantar la plantilla y su contenido puede evitarse disponían-
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do que la superfioie superior del troquel quede en el mismo plano que 

el fondo de la prensa hasta que la plantilla se haya eolpoade en una 

posición tal que al levantar el troquel busque la apertura apropiada 

en la plantilla. Si la periferia de la porción saliente de troquel 

está achaflanada puede producirse una oierta falta de alineaoión en­

tro el trpquel y.una,apertura produciéndose esta falta de alineación 

por la acción del troquel en su movimiento vertical hacia arriba al 

enganchar el borde periférico da una apertura en la plantilla da for­

ma quo so fuerza lateralmente. Por lo tanto se propone que el troquel 

se levante justamente antes de haoer la operaoión de punzonamiento 

y que el punzonamiento se inhiba hasta que está bien y totalmente en­

ganchado entre la apertura de la plantilla y el troquel.

Esto principio se ha representado también en la figura 16.

Una plantilla 98 con un oomponente 99 que tiene que punzonarse y una 

placa guia 100 reposan en el fondo de una prensa 73. La falta de áli- 

noqoión del troquel 67 y de la apaortura 101 está indicada por "M".

El fondo contiene dos pistones 91 y 92 que se extienden por enoima de 

la superficie superior 74 del fondo por la acción de un resorte y que 

pueden bajarse bajo la acción del peso de la plantilla* el oomponente 

y la placa guia. En la posición bajada* cada pistón cierra un-interrup­

tor. Además, ol troquel cierra un tercer oonmutador en su posición su­

perior. La prensa de punzonamiento está dispuesta en tal forma que so­

lamente oon los tros conmutadores cerrados funoiona la prensa.

La figura 17 muestra la situación en que la plantilla oon 

su oontenido es levantada por el troquel. Asi, en esta situación es 

imposible haoer la operaoión de punzonamiento.

Algunos componentes pueden tenor varios grupos do taladros.

15
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Un grupo de taladros de un.oomponente constituye pna posición de pun- 

zonejniento y utilizando un número de posioionos de punzonamiento y 

las herramientas adecuadas, pueden hacerse consecutivamente. La figu­

ra 18 muestra un componente 112 que tiene seis grupos de taladros. 

Estos taladros, tres por grupo on total designados por los números 

de referencia 109, 110 y 111. En este ejemplo el oompononte ,11 tiene 

tros metros de largo y 30 centímetros de anoho y es de tros milíme­

tros do espesor do acoro dwloe. Los taladros 109, 110 y 111 son de 

seis, doce y diez y ooho milímetros respectivamente.

La figura 19 representa ana plantilla 113 para el componen­

te 112. Dos porciones extremas 114 están dobladas para formar asas 

y poroiones saliontes semejantes 115 & 120 inclusive, en lados opues­

tos están doblados también en forma semejante para formar asideros. 

Otras porciones 122 de los dos lados opuestos están doblados aguda­

mente para formar porciones do un lado vuelto hacia arriba por medio 

do 1"Q cuales se mantiene el componente 112 inmóvil con relación a 

la plantilla 113 en la coordenada de anohura. El componente 112 se 

mantieno inmóvil en la coordenada do longitud mediante dos tiras 123 

que 03tán soldadas por puntos a la plantilla 113- La placa guía 124 

tiar«3 la misma anohura y longitud que ql oompononte pero es algo mas 
fina, esto os, un milímetro. La plantilla 113 y la placa guía 124 

son ambos punzonados para haoor aperturas quo son ooaxialos con los 

talegos quo tienen que haoorso en el componente 112.

La herramienta representada en la figura 20 oompronde un 

troquel quo tiene un travesano 125 y un soporte de punzón 126, el 

último de los ouales es guiado on su movimiento relativo al primero 

por dos pilares 127 quo van en cojinetes 128. Loa troqueles 129, 130
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y 131 paya punzar loa taladros 109, 110 y 111 del componente 112 

están montados directamente en taladros, correspondientes al grupo 

de taladros que tiene que haoerse en el travesano 125* En la figura 

21 se ha representado una vista seccionada parcialmente de las posi­

ciones do los troqueles 129# 130 y 131 en el travesano 125 y las po­

siciones de los punzones correspondientes 132, 133 y 134 en;el sopor­

te do punzón, junto con los separadores asooiados de los punzones.

Los punzones 132, 133 y 134 están fijados y sujetos en ol soporte de 

punzón 126 en los taladros que tienen caequillos roscados 135 que 

tienen ranuras axiales 136 mediante los cuales pueden atornillarse en 

el soporte de punzón 126. Estos caequillos están hechos a prueba de 

vibración mediante un líquido oonocido do tipo de adhesivo sintétioo 

para metales. Alternar!vamente, y como se ha representado en la vis­

ta parcialmente secoionada de la figura 22, mediante un tipo conoci­

do de resina epoxy 137 que rellena los taladros 137 alrededor de'las 

espigas y las cabezas de los taladros 132, 133 y 134. Este tipo de 

fijaoión de punzón es mas adeouada para punzones que tienen que efec­

tuar operaciones de punzonamionto ligeras.

Este invento corresponde a una solicitud de patente formulé 

pn Holanda 41 11 Diciembre 1968] señalada con el núaRarpj§8l7802 y  se 

toogé por lo tanto a los beneficios que "+crgan los convenios interna 

clónales vigentes.

 ̂ --------------------------N O T A ----------------------------

Los puntos do invención propia y nueva que se presentan para 

que sean objeto de esta patento de veinte años son los siguientes!

1. Una punzonadora de material que comprende!

una plantilla para sujetar y transportar dicho material,
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estando hecha dicha plantilla con? pon lo menos? una apertura)

Una placa guia con por lo menos una apertura que es seme* 

janto y coincldente con dicha apertura de la plantilla? estando situa­

do dicho material ontre dicha plantilla y dicha plaoa guia) y

medios alineados con dichas aperturas de la plantilla y de 

la placa guía para punzonar dicho material)

2. Una punzonadora como la del punto 1? en la que dichos 

medios para punzonar dicho material oomprende un punzón y un'troquel 

enganchándose dicha apertura do la plantilla en dioho troquel para 

alinear dichos plantilla y troquel.

3. Una punzonadora oomo la del punto 2 en la que la perife­

ria superior de dicho troquel está achaflanada para faoilitar el en­

ganche entre las aperturas de dicho troquel y dicha plantilla.

4. Una punzonadora como la del punto 2 en la que la perife­

ria superior de dicho troquel se extiende a través de dioha apertura 

de la plantilla y la superficie inferior de dioho material queda en 

la superficie superior de dicho troquel.

$. Una punzonadora oomo la del punto 4 en la que diohoa me­
dios para punzonar dioho material oomprondea además medios para oontro- 

lar diohos punzón y troquel de forma que permitan la operación de pun- 

zonamiento únicamento ouando dicha periferia superior de dioho troquel 
se extiende a través de dicha apertura da la plantilla.

6. Una punzonadora oomo la del punto 5 en la que diohos me­

dios de oontrol comprenden un conmutador que está aotivado por el oon- 

taoto ontre dicha superficie inferior de dicho material y la superfi­

cie superior de dioho troquel.

7. Una punzonadora como la del punto 4 en la que la perife­

ria superior de dioho troquel se engancha en la apertura de dioha plan-
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tilla que tiene una forma tal que dé una orientación rotaoional desea- 

da entre dioho troquel y dioho material.

8. Una punzonadora como la del punto 7 en la que dicho punzón 

" 'dicho troquel y dicha placa guía tienen 'aperturas que., están oodífioadaa 

.oop colores con relación a au dimensión.

p¡, Una punzonadora oomo la del punto 1 que además comprende 

medios para sujetar y mover dicha plantilla* dioha piaos guía y. dicho 

material.

10. Una punzonadora oomo la del punto 9 en la que dichos me­

dios de soporta y do movimiento oomprendon*

un marco;

dos elementos de oomponsaoión acoplados a dicho marco; y

cables que ooneotan dichos elementos do oompensaoión a dicha 

plantilla do punzonamiento, contrapesando diohos medios do soporte y 

movimiento el peso de la plantilla* el material y la placa guía facili­

tando así su movimiento.

11. Una punzonadora de material que comprende!

una base*;

un bloque troquel montado on dicha base quo tiene una plura­

lidad de troqueles;

un pistón aooionable vorticalmento acoplado a dioho bloque 

troquel; y

una pluralidad de punzones unidos a dioho pistón* estando ali­

neado axialmente oada punzón oon uno de diohos troqueles.

12. Una punzonadora oomo la del punto 11 que oomprende además

superficies planas estacionarias quo se extienden haoia fuera de dioho blo 
que común para ̂ ar spporte a una piqza que tĵ qne qUe punzonarpe

374415
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505

510

-mediante <üoho troquel de punzonamiento.

13. Una punzonadora de material.
-------- - t ^ -------------------------

Tal y como se desoribe on la memoria que antecedo) repre­

sentado en los dibujos que se acompañan y a loa fines especificados.

Esta memoria consta de veinte hojas escritas por una sola

cara.

20 EME. 1970

TSU6EM0 BARROSO
'  Secretario Cenara!
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