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Regumen de la descripcidn

Un aparato para punzonar material en el que la pieza que tie-
ne que trabajarse se rotiene y se transporta en una plantilla para pun-
zonar. La plantilla tienc una o mas sperturas en ella, correspondien—
do esta aperturas a los taladros que tienon que hacerse on dicha pie-
2a. Una placa gida quo tione en ella apaerturas que corrssponden en
tamafio y posicidn a las de la plantilla do purforacién, cstéd colocada
sobro la pieza quo tienc quo trabajarso colocando csta pieza entre la
plantilla de porforacidn. Se utiliza una combinacién de punzén y tro-
quol pare hacer las aporturas on la pieza, ostando alineados ol pun-
zén y ul troquel con las aporturas do la placa guie y do le plantilla
¢olocando aproximadamento le plantilla mbdiante .1 uso do:la pleca guia
v montando subsecuentemente lg poriferia del troquel on la aporturs

adoouada de la plantilla.
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Antecedontos del invento

El invento so rofiore & un método y a los medios para pwnzo=
ner metorizl on, por lo menos, una posicidn predetorminasde en ol que
ol matorial que tione que punzarso sc fija a medios para transportar
ol matorial a la posicidn predeterminada-o consecutivamonte & las dife-
rentes posiciones predeterminadas. )

Esto mdtedo do porforar el materisl, on el que el féi@ino
porforar se define como la accidn conjunta entre un punzén y:un'£roquel
para porforar cortar o formar (o une oombinscién de estas opeéaoiones)
matorial en planches, barras o tiras, os conocido generalmente. Bl ma-
terial esté, en general:fijado firmemente a un tablero quo osté dispues-;
to do forma que pueda moverse gegin dos coordenadas para oolocar ol ma- :
torial en la posicidn descada en la que tlene quo punzarsc. BL hovimienp
40 puede hacerse con cualquier forme de las muchas-oonooidas, per ejgm-
plo con sistemas controlados numéricamente o mediente un programado pre-
vio en un cuadro de conmutaoidn.

En la fabricacidén de, por ojemplo, componentes de planchas
metédlicas las cantidadcs quo ‘tionon quo producirse y los intervalos
entre las diforontes sorics juoga un papel muy ;mportanta ¥ on la mgyo-
ria do los casos la inversidén on una méquina oontrolads numériosmente
o programada no ostéd justificeda y se utiliza une plantille de porfo-
raoidn, o so coloca la picza que ticne que trabajarso con relacidn a
la herramionta modiante guias y topes lo que entrafia une serie de opew .
raciones separadas considerabls. Bl emploo do ostos métodos do fabrica—
cidn produce un coste do produccidén que es desproporcionadamonte eleva-
do en comparacidn con el valor del producto final en el que se monta
ol componente, Bsto coste desproﬁorcionadamente elovado pucde aumentar

incluso cuando se precisa hacer unas perforacionos que no sean redondas
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¥ haya que hacer taladros do forma irrogular o deformeciones en ol me-
torial talos como dentados con opcracioncs de prensa separadas.
Rogumon_dol invento |
Vo de los objotos del invento es propordivhar=un método pa-
te punzoner metorial en una o verias posicionos tales que el tiempo
de fabriceoién se reduzca considerablemente con relacidn a los métodds
econocidos y en ¢l quo la naeturaloza y cantidades de los componertes
no justifique el coste de una inversidn en herramiontas y maquinaria.
De ncuerdo con el presente invento, esto se congigue al ha-
cer que los medios consistan en una plantilla de perforacidn con por
lo menos una sperturs que corresponde a y quo sea coincidonte con una
posiocidn prq@q?qgg?nada ¥y que la gpertura o aperturas puedan enggnchar
sn un troguel en el gque el material pusda punzarse con un punzdn en
colaboracidn con un troguel.
Bl invento se comprenderé mejor con la descripcidn siguien-
te dada con relacidn a los dibujos quo sc acompafian en los quet

Brove descripeidn de los dibujos

La figura 1 muostra un componente sencillo pero tipico para
sor perforado sogin ol método y horramicntas que se van a describir
aquis

Le figura 2 muestrs una plantilla de perforacidn para sujo-
tar y transportar el componente de la figuia 1

Le figurs 3 muestra una placa guia para su uso con la plan;
til1la de perforacidn de la figura 2;

La figura 4 muestra una vista en olovacion parcislmente seo-—
cionada del componente de la figura 1 situado on la plantille de per-
foracidén do la figura 2 con la placa guie do la figura 3 y listo pars

hacer la oporacion de punzonamientos
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La figure 5 muestras una scnoilla colocacidén de un punzdn y
un troguol on ung prensg pars hacor opesracionos de punzonamiento en
el componente do la figura 1 y\utilizando Ig piantilla de porforascidn
¥ e placa guie do las figuras 2 y 3 respectivamentos;

La figura 6 muesira un componento porforado con doce taladros,
seis do los cuales son de difmotro diferente de loz otros sals

Lo figure 7 mucstra una plantills de punzonamiento y una
place gufa para el punzonamiento del componcnte de la figura 63

Ia figura 8 muocstrs una disposicidn de sicte punzonos y los
correspondiontos trogueles colocados on ung prensa para realicar el
método do punzonamionto del compononte de la figura 63 ’ '

La figura 9 muestra varios tipos de oporaciones de punzona-
mionto}

Lg figure 10 muestra la configuracidn do la poroiép salion-
4o do un troguol que estd adsptado para engancharso on una apertura
de una plantille deo punzonemientos

Le figura 11 muesiras ol troguel do la figura 10 enganchado
en una gpertura de una plantilla do punzonamiento on la que estén co-
locados un componente y una placa guiaj

La figura 12 muestra un seperador ﬁéfa un punzén y que estd
codificado con colorcs para indicar ol didmontro del punzdn;

La figura 13 muostra un troquel oodificado con colores pare -
ipdicar ¢l didmotro y las tolerancias para el punzonamiento do un cier—
%o espesor do material;

La.figura 14 muestra un medio para contrapesar los pesos (com-
binados) do une plantilla de punzonamiento, un componente y una placa

guia;
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Las figuras 15a, 15B y 15C muostran wna plantilla de pun—
zonamicnte de fines miltiples para el punzonsmiento de componontes
que ticnen taladros muy préximos de didmetros diferentess

Las figuras 16 y 1T muestran medios para punzonar oomponen-
tes con un poso mMayor;

;.ﬁa Pigura 18 muestra un componente que tiene seiafgffpoa

do taladross o

La figura 19 muestra una plantilla de punzonamiento para el
compononte de la figura 18;

La figura 20 muestra una herramiente de pranéa para- punzonar

todos los teladros de un grupo en ¢l componente de la figura 19, si-

‘multénesmentos

La figura 21 muostra un mdtodo para mantener los punzcones
on la herremienta do lg figura 20j

Le figura 22 muostra otro método pars mantener los punzones
de la herramienta de la figura 20 en una relacidn de espacio fija en
un soporte de punzodn.

Dosoripeidn do la reslizecidn preforidas

Le figura 1 muestra un compononte simple y tffico que puede
punzonarse con taladros en posiciones predeterminades con el mdtodo
¥ horremientas quo van e describirsc. En esto camo, el componente 1
comprende une place do acoro dulco de forma ructangular y que mide
300 mm por 150 mm Por 2 mm de espesor. Bate componenie partimlar se
precisa que soa punzonado eon veinte posicionos predetorminadas con te~
ladros 2, cada uno de ellos de 6 mm de didmotro.

La figura 2 muestra una plantilla para punzonar 3 para rete—

ner y transportar el componente 1 de la figura 1 pera roalizar ol pun-
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zonamicnto en las posicioncs predeterminadas. Compronds una placa 80=
porto hecha preforeontomontc de material de poco peso como aluminio
que tions dos porciones oxtremas 4 dobladas para former asideros por
las que puodo moverla sl oporador, dasdg una posicién de punzonamiez{to
prodotorminadsa a otra y asi sucesivamonie. Cuatro miembros en angulp“
recto 5 estian remachados o sujotos de otra forma a la partofe?;{zgrto
y ostos sirven para prevonir movimiontos del componente con,rd;’acién
a una serie do taladros quo so extrienden e través del sopo:c’éc«; ¥ cuyos
centros son coaxiales con los centros de los taladros que tierion que
hacerso en ¢l componente 1 en las posiciones prodetorminadaé; Ios taw-
ladros 6 del soporto son todos ellos del mismo didmotro y eai;é diéma'hro;
los pormite engancharse on un troquel de la herramienta de p_unzonam.’l.tm-,£
to en une forma que se doscribird mas tarde. |

la figure 3 musstra una placa gula asociada & la pZLéh't_illa
de punzonamionto 3 do la figura 2. Este placa guia 7 tiene prodisamen~
t0 la misma forma rectangular y las mismas dimensiones que ol componen—
te 1 pero os algo mas fina, digamos 1 mm. Iz finslidad de la placa
guis es dar al operador una indicacién de cuando la plantille de pwn-
zomawionto estd sproximadamente on una poeicidn en la que un taladro

particular dol soporte do la plantilla de puﬁzéhamiento 3 pusde enganw

charsc en ol troqusl antes mencionado. la relacidn entre el componente

1, la plentilla do punzomsmiento 3 y la place guig” 7 cuando ostén mon~
tadas juntes pars rezlizar operaciones de punszonamionté se ve en la
figurs 4. Br osta figura se verd que el componente 1 estd entre la
plantills de punzonamionto 3 y la placa guia 7. '

‘ Le figura 5 muostra un punzén 8 montado en un soporie de

punzdn 9 para funcionar on las direcciones indicadas por las flochas
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nAn y "BM bajo la accidén del pisdn 10 de una pronsa convencional (no

7

reprosentada). Bl punzén 8 so acomoda on una especie de separador 11
de pléstico duro que sirve como matorial separador. Dispuesto para
cooporacién con ol punzén 8 para hacer punzonemiento del componente,
hay un troquel 12, on esto caso particular ol troguel 12 es circular
¥ pucde céﬁétituir une, parte integranto del bloque 13 o funcibﬁ;r Q-
mo una unidad soparada quo puede montarse on ol blogue 13 coﬁéiﬁn elo-
mento suolto. En cualquier oaso, ol troguel 12 estéd dispuesto éara ox=—
tenderse verticalmente encima de la superficioc superior £el blogue 13
en una cantidad que es sustancialmonte igual al espesor del maverial
desdo o) que se hace la plantilla de punzonamiento 3, estando la pe-
riferia suporior del troquel 12 biselada a aproximedamente 45¢ de la
posicidn dosignada por la reforoncis numdrica 14. E] didmetro de la
poreidn que se exticonde verticalmente del troquel 12 es 1igeramcnté
monor, digamos de 0,05 a 0,1 mm que ol didmotro do los taladrdéi6 de
la pantilla 3. El onganche de la porcidn saliente del troguel 22 en
uno de los taladros 6 do le plantilla 3 se ve en la figura 5. Tambidn
go voréd que debajo do la supcrficic del componente 1 queda la super-
ficie suporior del troquel 12. En ostas posiciones rolativas dol cop-
junto de plantilla 3, el componente 1 y la placa guia 7 con la rola-
ciénVal punzén 8 y el troquel 12 so hece una operacidén do punzonamien~
to. Los punzonamiontos consccutivos de todos los taladros 2 dol compo-
nente 1 o8 cuostidn de colocar lg plantilla 3 en las posiciones de
punzonamiento sucosivas, cstando determinada cada una de estas poaiéio~
nes predeterminades por el engancho del troquel 12 er ol taladro 6 de
la poreién soporte de la plantilla 3.

Refiriendonos shora a la figura 6, esta figura represen#a un

[4

[
1
]
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componente 15 que tiene-qus punzonarse oon doce taladros, seis de los
ouales son de didmotro igual y los otros seis do diimetros diforentos.
Log taladrss del mismo didmotro estéd designados por la letra de refo-
renola "C" y los taladros de diferente diémetéo ostén deosignados por
las lotras do roferenois "D", "EW, Wt nGM, WHY ¢ "I", En la figura
6 so Jan roprosentado une plentilla 16 y una placa guia 27 pere ol
punzonamiento de tamafios diferentes de taladros en el compon§ﬁte.l5.'
El punzonamionto do los taladros diferentes on un componento 15 en
una pron§a normal nocesitaria siete cémbios de punzdn como ol 8 y do
troquel como ol 12 pars hacer estos cgmbios para cada taladro do did-
metro diforcnte quo tuviora que punzonarse en ol componente 15, o pa=
ra punzonar todos los componentes uno detréds de otro com un tipo de

punzdn y de troguel y asi sucesivamonte para los otros tipos de pun-

“zén y do trogusl y hebria una gran pérdids de tiempo y por loitimnto

so anularian les vontajas obtonidas con oste método. Peras ov&taﬁ eg=
ta pérdids do tiempo en colocaciones se propono aqui cmplear un tipo.
de pronse conocido on el que los punzones y los troqueles requeridos
pueden colocarse uno junto a otro, y on ol quo puoden hacerse sucesi-—

vamonte taladros de diferentes didmetros en un componente como el 15

- gin necesidad de cambiar punzonos o trqguelos‘d de movor el componen=-

te de la plantilla 16.

La figura 8 muostra una colacacidén do siete punzones. y loa,i
respectivos troqueles para punzonar taladros de diferentes didmetros
on el compononte 15. Pars mayor olaridad, los taladros y los troguo-
los respoctivos so han dosignado con las mismas lotras de roforonéia
qus los taladros corrospondiontos del componenie 15 que tiene que punw-

zonarse y que los do la plantilla 16+ En este ejemplo, los troqueles
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son olomentos sideltos quo estén montados en un blogue comin 18 miehkras

9

que }os punzonos corrospondicntos estan montados en una forma'con&encio-
nal en el pistén que se acciona verticalmente 19 do la prensa. Los
platos como el 20 estén fijados rigidamente a los lados opuestos del
blogue 18 para gopertar la plantilla 16 éon sus placas gufas respegti~
vas 17 qua‘ilevan ol componente 15 durante las opersociones dézpﬁnzo-
namiento. La plantilla 16 con el componento 15 y la placa gu%d"l? Y-
t4n situados on la primera posicidén de punzonamiento y en esa.éoaicién
se hacon los scis taladros "O" del mismo didmetro (ol término primera
posicidn do punzonamicnto sogin se utiliza aqui, define la pfiméra de
sloto posicionos a lo largo del bloquo-troquol comin en el quévtiene
que hecorse ol punzonamiento). :

El método y las herramicntes aqui dosoritas no ostén'limita-
das al punzonamjento de taladros de forma circular sino que se puoden
hacer perforaciomes de diferentes tipos como sc ha representa&o en la
figura 9: ouadrados, roctangularcs, triangulares, ovalados y alargae-
dos con extremos semicirculares. El material o un componente puedo
phnzonarse on parte también para formar labios que se extiende hacia
fuora de la suporficic o punzonarse pare formsr dentados, En los ca-
sos do ialadros de configuracidn cuadrada, reotangular, triangular,
oval, o alargada, o cualquior otras configuracidn irrogular es necesario
ssogurar qQua la plantiila ¥ el componente no pucden girar on el pleno
horizontal cuando sec colocan en una posicidn de punzonamiento ya que de
otre forha la orientacidn del teladro, dentrado o labio con relacién
al componente serfa incorrecta. Pare preﬁenir que ocurra ésto lg por-
oidén del troguel partioular que se uwtiliza y quo se oxtionde por enci-

me de la suporficie del bloquo troguol os cuadrada o rectangular como
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so he represontado en le figura 10 ¢ indicado con la refercnois numé-
rioca 213 semojanto, ol taladro de la plantille que se cetd utilizan-
do de la misma forma. 4si ouando un troquel do tal forma osté engan=—
ohgdo ocon el taladro correspondiente do una plantillae se ovita que
gire asi como le plantilla. La figura 11 muestra una vista seociona=-
da en parte del troquel 21 montado en wn blogue 23 y enganchado en
un taladro correspondionte 24 de la plantilla 25 quo 1lleva ué,éompo—'
nonte 26 que esta ontro la plantilla 25 y la placa guia 27. Ep-ia fie
gura lle so ha roprosontade ¢l punzén 8 y su tira 1l. o
Para simplificar la colocacidén do los punzones y do los
troqueles correspondiontes "C" a "IM inclusive, on la figura’é los
separadcros respectives 11 de la figura 5 estédn codificados gon tres
bendas periféricas de color. El color de la banda mas ancha iﬁdioa
el difmetro del punzdén en decenas de milimetros, la sigpiente .ol dis-
metro del punzdn en milimetros y la banda eatrecha indica elﬁl diémetro
del punzén en ddmias de milimotro, La figura 12 representa las an-
churass do las bandas de color dé un separador que llovan las desig-
naoiones 28, 29 y 30 rospectivamento.
Bste cédigo de colores puede sor ol siguientet
0 Rojo .
Amgrillo
Azul obscuro
Azul claro
Nogro

Vorde obscuro

[« YRS B -SSRV

Vorde olaro
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11
1 Marrén obscuro
8 Marrdn claro
9 Naranje
Ejonplos
Didmetro punzén Daconas num. unidados mm  ddoimes do mm.
22,2 mm. ’ Azul obsouro 4Azul obgouro  Azul nbssuro
x (todas les tiras de azul obsouro) ﬂ_,:
15,6 mm. Amarillo Verde obsouro Vérde~dléio
1,7 mm. Rojo dmarillo Mar#én obsouro
b 34,8 mm. Azvl claro Negro Marrdén claro

Este sigtoma ﬁuede eplicarso tambidn a la codificacién coﬂm
gsolorea de los troquelos correspondientes a los punzonce, y a las pla-
cas guia de las plantillas con lo que un operario puede ident&fioér
facilmente el punzén que tione que utilizarse con un troquel detsrmina-
do. También puode idontificar la posicidn de untaladro o taladros éue
tengan que hacorse corrolacionando ol cédigo do colores de los punéo-
nes oon ol de los taladros do una placa gﬁia. En el cago de oodifiéa—
o0idn modiante colores de los troqueles pusde requerirse un color extre
para indicar la tolerancia entre un punzén y un troquel. Bn genoral
puede docirse que el didmetro de un taladro on un trogquel os mayor que
el didmotro dol punzén correspondiente en un 3% del espesor del material
que tienc quo punzonarse (estas tolerancias pueden variar para clases
ﬁarticularea de precisiones requeridas en el diametro del taladro finsl
y sogin el material que tenga que perforarse). Los trogqueles pucden te-
ner c6digos de colores para indicar sus didmetros y tolerancias con
cuatro muescas en la superficie superior, cada una de ellas de didmetro

decreciente. Le do mayor didfietro indica el didmetro del punzén en de-
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oonas do milimetros, la siguionte en milimetros y la sigulente én dé-
oimas do milfmetro, indicspdo le menor la tolorancia. El tamafio do es=
4a8 muescas on un troquel 12 so ha indieado en la figurs 13, indicadas
de mayor a monor pdr las referencias numériocas 32, 33, 34 ¥ 35.
s Los pesos combinados de una plantillas, el compononte y la pla-
oa gufa pusden ser considorables y causar fatiga al operario por la ne-

ocesidad de levantar este conjunto ceda voz qus sea necesario movar la

x
-

plentilla y su ocontonido de una posicidn de punzonamiento a otra. Para
evitarlo, una pronss como la representada en la figura 14 y designada
por la referoncia numdrica 36 puede tener un marco como ol 37 m;embro
salionte 38 haya dos tipos do contrapsso conooldos 39. Cada unéida Y-8
tos olamontos tiono un cable.como ol 40 que se retisnc en la dbhdibién
do devenado modianto rosortes dentro dol alojambento del grupo"éomﬁen-
sador. Le tonsidén ocon la que el oable se puede mantoner en la condioién
do dovanado pucde ajustarse modiente una llave 41. Estos grupos oomponw-
padores tienon tensionos de cablo gue sa gjustan dentro do amplios
mirgones. Por ¢jemplo, las tonsionos de ciortos tipos pusden ajustarse
do forma que se roquicra una tonsidn entre 1 y 10 Kilos (de acuardo

con ol ajuste) para dosenrollar ol cablo del slojemiento dol grupo de
oompensaci&n,'Esta tonsidu pucdo utilizarse pare compensar ¢l peso de

la plantilla 3, ol oompononte 1 y la placa guia T« las horqyillss 42

ostdn fijas a los extromos libres de los cebles, y estos estép dispues=

to8 para engancharse .en laladros hechos en las'asas 4 do la plentilla 3.
Los &ngulos quo forman los ceblos ocon relacidn a los aiojamiantos do
los ocompensadores 39 y la plantills 3 son tales, sin tenor en ouenta la
posicidn do la plantilla 3 con relacidén al punzdén 8 y suraeparador 11

que estn~ cghles no puedon onredarsc en la prensa.

+
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Unos taladros muy proximos de un componente pueden dar luger

13

& improcisionos do dimonsionamionto entre los contros de estos tala-
tiros por desgarramionto de una apertura en la plantills haste otra
apertura. Con un operario con una oxpeorieoncis razonable que utilice
una do estas plantilla para hacer oporaciones de taladro, un enganw-
che peraferico de 90¢ de una apertura redonda dn una pluntilla con

~

un troquel redondo correspondientc es suficlente pars asegurar un
taladro preciso en un componento. Cualquicr grado menor deﬁehganohe
periflerico llevarie posiblomonte a una falta de alineacidn entre la
plantilla y el troquel y por lo tanto a imprecisiones dimensionalea
entro los centros de los taladros hechos en wn componente. Pnra ovie
tar este resultado no deseado, se utiliza una plantilla de varias po=-
siciones tal que con un componente acomodado en la planxilla-eﬁyhna

do lgs posiciones, pueden hacerse varies pérforaciones en ol ciﬁ;;:Mv
nenete a travéds -de aperturas de la plantilla que no se desgazrgp entre
si, y de forma que ouando el componente esta acomodado en otra posi-
cién de la plentilla, puedon hacorse otros taladros que estdn muy
préximos a los primoros a través de spserturas que tampoco pueden ras-
garse entre af,

A ocontinuacidn nos roeferiremos a la figura 154 en la que

se muostira un componen¥e 60 que tiene un taladro grande 61 rodeado
por cuatro taladros menores muy préximos 62, En la figura 15B se ha
reprosentado une parte de una plentilla 63 con cuatro aparturas 64
que tienon que haocerse en los ouatro taladros pequefios moncionados pre-
viamente que ge comunican con una apertura central 65 péra la perfora~-
cidén del taladro grande 61 proviamente menolonado, So vera Que s Ob-

tondré un onganche poriférico suficiente dol taladro cemtral grande

ocon el trogquel correspondiente, pero on el caso do cuatro apgerturas
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64 oon oomuniocacidén con la apertura central 65 puedo no haber ongan-
oho periférico suficionte con el trogquel correspondiente y por lo
tanto habrid wna imprecisién dimensionzl entro los centros do los ta=-
ledros de lo que resultard una falta de alinoaocidn ontre las aprriuras
en la plantille y los trogueles correspondisntes.

BEn la figurs 15¢ se ha representaic wne plantilla’éqoéos
posiciones 66 oon un componente 60 en oads una de sus mitadesi“?l
taladro grande 61 del compononte se hace ouando el oomponentedégté. a~
lojado on la mitad de la izquioxde do la plantilla y ol componenete so
porfora con los cuatro taladros pequefios 62 cuando ostd aituéﬁﬁ‘én la
mitad de la dorcche de la plantilla. Cuando se utilize una plﬁﬁtilla '
do este con una prensa con dos punzones uno para ol taladro éféﬁ&e 61 :
¥ uno pars los taladios poquofios 62 serd posible cargar la pléhtilla
con dos componentes semojantos y hacer el taladro grande'Gl eﬁlﬁn com=-
ponento y los otros cuatro taladros pequefios 62 en ol otro compoﬁante
despuds de lo oual puoden cambiarsc das posiciones de los dos componon-
tos y hacer los otros talsdros on cllos.

Es ovidente que pueden utilizarse plantili&s de punzonamien-
to oon mas do dos posiciones cuando sea necesario para hacer taladros
muy préximos en un compononte. '

Se ha descrito una forma pars podor levantar y mover una plan-
tille oon un componento y una placa guia oon la ayuds do grupos de com=
pensgoidn. En algunas cirounstancias los pesos combinedos de ‘o8t08 olom
mentos pucde sor tal que sea inconveniente emploar grupos de componsa-
cidén y sor mas oonveniente movor la plantilla y su oontonido medianto
tablefoa con rodilleos s cads lado de le prensa. En estos cason 1@ necoe-

gidad do lovantar la plantilla y su contenide puede evitarse disponien- '
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do que la superficie superior del iroquel quede on el mismo planc que

el fondo de la prénsa hasta que la plantilla se haya solocade en una
posioidn tal que al levantar el trequel busque la apertura apropiada
en la plantilla. Si la periferia de la porcidn saliente dé troquel
| 370 . eatd acha.flanada. puede preducirse wna cierta falta de alineacidén oen=
tre ol trg;q';tel ¥ wne, apertura produciendose esta falta de sdineacién
por la acoidén del trogusl en su movimienio vertical hacia 'ar::;':l:bc_al
enganchar el borde perifdrico de ung apzrtura en le plantillanc‘lq fore
me quo se fuerza lateralments. Por lo tanto se propone q;ﬁe el troquel
375 se lovanie justamente antes de hacer la operacidn de punzmaﬁziéhto
'y quo el punzonamiento se inhiba hasta que esté bien y fotalméz;'t;e one
genchado ontre la apertura de la plantilla y el froquel. .
Bsto principio me ha representado también en la figt‘n:a'l&
Une plantills 98 con un oomponente 99 quo tiene que punzonarsé ¥ una
380 pleca guia 100 reposan en el fondo de una prensa 73. La falta de ali-
negeidn del troguel 67 y de la apaertura 101 estd indicade por "K".
Bl fondo ocontiene dos pistones 91 y 92 que se extlenden por enoclima de
le superficie superior 74 del fondo por la accidén de un resorte 'y quo
pueden bajarse bejo 14_ aocidén del peaso de la plantilla, el componente
385 y la placa guia. En la posicidén bajada, cada pistdén cierra un.interrup-
tor. Adomds, ol troquel ecierra un tercer conmutador ;n su posicidn pu-
perior. La prensa de punzonamiento estd dispuesfa on tal forma que 80
lamonte con los tros conmutedores cerrados funociona la pfonsa.
La figura 17 muostra la situaoién en que la plentilla oon
390 su oontenido es levantada por el trogquel. Asi, en este situacidn es
imposible haser la operacién de punzonamiento.

Algunos ocomponentes pueden tonor varios grupos do taladros.
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Un grupo de taladros de un.componente constituye yns posicién de pun-
395 zonemiento y utilizendo un nimero de posioiones'de punzonamiento y
las herramientas adecuadas, pueden hacerse consecutivamente. La figu-
ra 18 musstra un componente 112 que tiene sels .grupoé de taladros.
Estos teladros, tres por grupo on total dosignados por los nimerce
de.reéerencia 109, 110 y 111. BEn este ojomplo ol -compononte 11 tiene
400 tros motros do largo y 30 centimoiros do ancho y es de traa,milfmo- '
tros de espesor de acoro dwlce., Los taladros 109, 110 y 111 sqﬁ de
seis, doco y diez y oocho milimatros respectivamente.
La figura 19 reprosenta wna plantilla 113 pare el‘obﬁponen-
te 112. Dos porcioncs extremas 114 ostén dobladas para formariasas
405 Y poroiones saliontes semejantes 115 a 120 inclusive, en lados opucs— !
tos ostén doblados tembién en forma semejante pera formar aéidoros.
Otras porciones 122 de los dos lados opuestos estén doblados agude=-
menie pera formar pofcionbs de un lado vuclto hacis arriba por medio
do l»e cualos so mantione ol compononte 112 inmévil con relacidn a
410 la plentilla 113 en la coordenada de anchura. Bl components 112 so
mantieno inmévil on la coordenada do longitud mediante dos tiras 123
que oatén soldadas por puntos a la plantilla 1}3. Lg placa guia 124
tierna la misma anchura y longitud que ¢l oomponente.paro es8 algo mas
fina, esto os, un milfmetro. La plantilla 113 y la placa guia 124
415 son apbos punzonados para haoor sperturas quo son oocaxielos con los
taledros quo tienen que hacerso on ol componente 112,
ls herramionta represontada on la figura 20 compronds un
tronunl que tiens un travosafio 125 y un soporte de punzdn 126, el
filtimo do los cuales os guiado on su movimiento reletivo al primero

420 por dos pilares 127 que van on cojinetes 128. Los troqueles 129, 130
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¥ 131 para punzer los tsladros 109, 110 y 111 del components 112

estan montados directamonto en taladros, correspondientes al grupo
de taladros que tiene quo hacerse on el travesafio 125. En la figura
21 8o ha ropreaentado una viste secoionada parcialmentoc de las posi-
.o:lonea do los troqueles 129, 130 ¥ 131 en ol travesafio 125 y las po-
aicionea;d"e los pungones corrospondientee 132, 133 y 134 enje_l“aopor-;
te de punzdn, junto con los separadoros asociados de los ptxgxz;:;?a.
Los punzones 132, 133 y 134 estin fijedos y sujotos en ol sc;x;c;z:te de
punzén 126 an los taladros que tienen casguillos rosoados 135 j'cme
tionon ranuras axialos 136 mediante los cuales pueden atomii]zéise on
ol soporte de punzén 126. Batos casquillos eastén hechos .a prua‘ba de
vibracién mediante un liguido oconocido de tipo de adhogivo el'rftético
para metalos. Alternarivamento, y como se ha representado an.’l‘s.'iris-
ta paraialmente secoionade de la figura 22, mediante un tipo €0N0063~
do de resina epoxy 137 que rellena los taladros 137 alradadof_ A‘deb‘ las
ospigas ¥y las cabazas do los taladros 132, 133 y 134. Bete tipo de
£ijaoidn do punzén ¢s mas adeocuada para punzones que tienaen que ei;ec-
tuar operaciones de punzonamionto ligeraa.

iate invento corresponde & una solicitud de patente farmule”
vn Holahda @3 11 Diciembre 1968, sefialads con el nigere.§817802 y. se
acogé por lo tanto & los beneficdos que ~*crgan los convenios intern.
plonales vigentes.
i emmmmemme e NP A m - - m - -

Los 'puntoa de invencidn propia y nuove que se presentan para
que sean objeto de esta patentoe de vointe aﬁoa‘son los siguientess

1. Una punzonadera de material quo comprendes

una plantille pars sujetar y transportar dicho meterial,
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estando hecha diol;a plantilla con, por lo menos, una eperturas

Una placa guia con por 1o menos una aperturs que o8 aémeg
janto y coincidente con dicha spertura do le plantil}a, egtando aitus-
do dicho matorial ontre diche plantilla y diohz placa guias ¥

medios alineados con dichas ‘aperturaa to la plantilla y de
la placa guia para punzonar dicho materialg }

2. Una punzonadora como la del pur;to' 1, en la que d;iigﬁos
medios para punzonar dicho material comprende un punzdn y un: t_:.'équal
ex;ganohéndose dicha aﬁertura do la plantille en dicho troguel -p‘ara
alinear dichoe plantilla y trdquel. . .

3e Uﬁa punzonadore como la del punio 2 en la que la beﬂfa-

ria superior de dicho trogquel csté achaflanada pars faoilitar elien- :
genohe entre las aperturas de dicho troguel y dicha plantille. '

4. Una punzonaders como la del punto 2 ‘on la que 1&-99g1fe-
ria suporior de dicho troquel se extiende a través de dioha r%pei"tura
de lag plantilla y la superﬁcié inferior dg dicho meterial quelda. en
la gsuperficie superior de dicho troguel.

5. Una punzonadora oomo la del punto 4 en la que dichos mo-
dios para punzonar dioho matorial compronden a@eméa modios para contro-
lar dichos punzén y troguel do forma que permit'an la operascidn de pun-
zonamiento dnicamento ouando dicha periferis superior do q:i.oho troguel
so extionde a través de dicha apertura de lm plantille.

6. Una punzonadore como la dol punto 5 en la que diohcs mo~,
dios de oontrol comprendon un commutador que eatd aotivado por 91. oonlw
tacto ontre dicha superficie inferior de diocho material y la suporfie
cio superior do dicho troguol. '

7. Una punzonadora como la del punto 4 en la que lg perifo=

ria suporior de dicho troquel se onganche an la gporturs de dioche plan~
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%illa que tienc una forme tal que dé una orientacién rotacionel desca~-
da entre dicho troquel y dicho material.
8¢ Una punzonadora como la del punto 7 en la que “dicho punzdn
“"ddoho. troquel y dicha p'}leod. guia tienon -aperturas gue, estdn codificadas
480 £op polores con relacié:n & su dimension.
9. Una i;unzonadora como la del punto 1 quo ademis eomprende
medios para sujeter y mover dicha plantilla, dicha plaoa gufa 7 dicho

el

material.
10.5 Una punzonadora oomo la del pwnto 9 en la quo dicaos me~
485 dioa de sopo:;-te ¥ de movimiento comprendens
un marcos
dos elementos do componsmoidén ecoplados a dicho mervos y
oables qus oonectan dichos elomentos do compensacidn e;"diclia
plantilla do punzonamiento, contrapesando dichos modios do sopoxte y
490 movimionto el pemo do¢ la plantilla, el material ¥ la pleca gufa fuoili-
tando asf su movimionto. '
1l. Una punzonadora de material que comprendei
ung basoy; |
un blogue troquel montado en dicha base quo tiene una plura-~
495 lidad de troquoles;.
ﬁn pistén asocionable verticalmente acoplado a dicho bloque
troquels ¥
' ung pluralidad de punzonos wnidos a dicho pistén, estando ali-
neado axislmonte oada punzdn con uno de dichos troqueles.
500 12, Una punzonadora como la del punto 1l .quo comprende ademés
- superficies planas estacionarias quo se oxtienden haoia fuera de dichoblg
qus w~10. comin pera dar 8oporte 8 una plega gue tiene que punzenarse
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-Wediento diocho trequel de punsonamiento.

13. Une punzonsdora de material.
I O A N U e e e - o .
Tal y como se describe on la memoria que entecedes repro-
sent>du on los dibujos que so acompafian ¥ & los fines espocificados.

Esta memoria consta de vointe hojas eoscritas por ung sola

carsa.

Madrid, 20 ENE 1970
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'EUGENIO BARROSO

~ Sacretatio General

———
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