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MEMD DESCRIPTIVA

de una Patente de Introduecidén a nombre ds:
WERNER DIETZLER, de nacionalidad alemana,
domiciliado en 5584 Bullay/Mosel, Bergstrasse
(Alemania); por: "PROCEDIMIENTO Y DISPDQL'
TIVO PARA UNIR LOS PERFILES DE MARCOS DE VEN
TANAS Y PUERTAS, POR MEDIO DE ANGULOS INTRODU
CIDDS EN LA CAVIDAD DE LOS EXTREMOS DE LDS

PERFILES".

acasss e JUB‘B’BOGG--.--'-.--.N...._______‘______.____m_

Los perfiles de acero, metal ligero etc. para los mar
cos de ventanas y puertas se cortan al inglete y & continuacidn
se introducen &ngulos en los huecos de los extremos de los per-
files, los cualgs angulos unen entre si los distintos elementos
del marco y los mantienen en el &ngulo. A este objeto los &ngu-
los de unifn introducidos se unen a los elementos del marco por
medio de remaches, tornillos o aprisionamiente, para lo cuasl, al
objeto'de un buen ajuste, hay que ensamblar previamente los per-
files por medioc de prensas mecénicas hidrdulicas o de otro tipo,

El inconveniente del procedimiento hasta shora emplea
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do estriba sobre todo en que la realizacidén de la unidn requie=~

re mucha meno de obre y que los medios de fijscidn, como rema=-
ches, tornillos, piezas de sujecidn, etc.,en particuler si se
empleen perfiles de metel ligero, tienen que ser de ecero ino-
xidable de alto valor para evitar corrosiones posteriores, La
forma de unidn que se viene usando hasta ahora resulta por lo
tanto costosa y engorrosa.

El invento tiene el objeto de encontrar un procedi~

miento que con el emplec de elementos ya existentes permite en

" forma sencilla le unidn de los distintos perfiles por medio de

los éngulos conocidos y que shorra el empleo de lms piszes de
acero inosidable que hasta ahora eren necesaries.

El invento consiste en que en los nervios de los ﬁer-
files huecos cortados en inglete se estampan a distancia convg
niente del borde de inglete unos lobulos que encajan en absrtu=

ras correspondientes de los dngules y que con esto unen las pile

‘zas del marco con los éngulos de un modo firme y inseparabla,

De acuerdo con otro perfeccionamiento dsl invento,
los lbbulos estén estampados de tal manera que ellos 8l ser in-
troducidos a presidn en las aberturas de los éngulosiatraen el

édngulo al interior del perfil y con esto cprimen firmemente uno

sobre otro los cortes de inglete que al principio sstaban en un

contacto mutuoc suslto,.

Pars la realizecidn del procedimiento, encima de una
placa de base con listones de apoyo y hendiduras de guia esté
colocado un contrafuerte ajustable con una muesca anguler y en-

frente de este una pieza de sujecidn aspoyada en forma desplaza-
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ble y que se desliza en la hendidura de guia, entre los cusles
se puedsn introducir y sujetar les extremoé coxtedos al ingle=-
te, y lateralmente en posiciones simdtricas se encuentran dos
herramientas de estampacién y prensado, cuyos cuffos de prensa=-
do y estampacidén son movidos por medic de excéntrices, palan-
cas acodadas o medios hidrdulicos ete., contra les nervios del
perfil, de tel menera que ellas prensan y estampen en los ner-
vios del pexrfil lébulos que encajan en las depresiones de los
dngulos, atraygndo y fijendo los éngulos dentro de los perfiles
de tal manera que los ingletes queden apretados uno contra otro
y sujetos en esta posicidn,

Como perfacéionamiento ulterior la herramienta ds
corte y de prensado esté realizadae con cuatro filos y es vira-
ble, de modo que si se embotan dos filos solamente hay que ha=~
cer virar la herramienta en 1802,

La ventaje de este procedimiento Q del dispositive
consiste en que los perfiles con los éngulos introducidos solp
mente tienen que ser colocados en la muescd anguler y sujeta=-
dos por medio de la pieza de sujecidn deslizable, y que a copn
tinuacidn por medio de las herramientas de estampacidén y acu-
fiacién por el accionamientﬁ de dos palancas de mano o lementos
simileres se estampan los ldbulos, pers lo que se necesita solo
un instente y el trabajo puede ser realizado por operarios no
especializados, Otre ventaja consiste en que los perfiles para
ventanas,puertas y otros marcos se pueden transportar sueltos
el pie de obra para ser ensamblados alll répidamente por medio

del dispositivo, con lo que las piezas sueltes, protegidas con=-
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tra cualquier deteriorc mediante un embalaje adecuado y ocupan=

do muy poco sitio, pueden ser trénsportadas el pie ds obra,

donde luego, eplicéndoles los &ngulos y estampando loa ldbu=

los, se montan las ventanas, puertas y marcos terminados. Con
esto disminuye considerablemente el riesgo dé deteriores du-
rante la carga, descarga y el trensporte. Otra ventaja consis-
te en que para unir entre si las distintas piezas no se nece-
sitan elemenfos de ecero inoxidable ni hay que practicar tala-
dros en les pexfiles.

- En los dibujos esté representado un ejemplo de realj
zecidn del invento y estos dibujos muestran lo siguients:

Figura 1 un éngulo de los perfiles visto desde arriba con un
corte siguiendo la linea I ~ I de la Figura 3 y estap
do las piezas solamente puestas en contacto entre si.

Figuré.Z una vista desde arriba igual & la de la Figura 1, pe-
ro con las piezas sujetas y-para su fijecién los 16-
bulos estampados y prensados por medio de las herra-
mientas de estempacidn y prensedo, estando la unidn
ya terminada.

Figura 3 une viste frontal del &ngulo viato en la dirececién del
inglete III y mostrando los lébulos encejados a pre-
sidn.

Figura 4 una seccifn de un brazo del perfil con corte & través

de los lébulos siguiendo la linea IV = IV de la Fi-
gura 5.
Figura 5 un éngulo de perfiles visto desde arriba.

Figura 6 una vista desde arriba del dispositivo para unir los



10

20

25

403356

perfiles por medio de las piszas angulares, con los per-

G stzeix B
e

files colocades y unidos y el &ngulo en seccidn.
Figura 7 una vista frontal del dispositivo sin elementos per=
filados colocados en el mismo.

Los extremos de los perfiles 1 y 2 se cortan al ingle=-
te y como de costumbre se introduce una pieza anguler 3 en las
cavidades de los perfiles, la cual deEe unir firmemente entre
ei los perfiles 1 y 2. En la pieza angular 3 estén previstas
gescotaduras 4 que en la fabricacidn por el procedimiento de em-
buticién han sido embutides en el perfil angular. Los perfiles
1y 2 juntos con la pieza angular 3 se colocan en un dispoti-
tivo de tal manera que los cortes de inglete 5 estén en contac-
to entre si. Para esto sirve un contrafuerte 6 con una muesca
sngular y una pieza de sujecidén 7, con la que se sujeten los
perfiles 1 y 2. Después los troqueles de corte y acuffacidn 8
y 8! son movidos leteralmente conira los nervies de los perfi-
les, de modo que desde estos se introducen a preaidn los l6bu-
1os 9 en las escotaduras 4 de la pieza angular 3, con lo que
les aristas de corte 10 de:lcs 16bulos 9 presionan contra el
borde oblicuo de la escotadura 4 y debido & esto empujen la
pieza angular 3 al interior del perfil 1 y 2 respectivemente
en la dirececidn de la flecha a y apristan entre si los perfi=
les Ly 2 en la direccidn de la flecha b, de modo que se pro=
duce una unién completemente Rermética y firme. Al ser prensg
dos los 1l8bulos 9, estos sufren una deformacién hueca, de ma-
nera que los lbbulos 9 tienen en su direccidn transversal un

perfil 11 que les da una resistencia especial contra el pan-
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deo, de modo que el retirarse less herramientas de corte y acu=
Macién 8 y 8' ellos conservan su forma y en combinacidn con
los 18bulos 9! aprietan los perfiles 1 y 2 uno contra otro con
una presidn permanente en consonancia con la resistencis a la
presifén que tiene el material.

Para la realizacién del procedimiento sirve un dispg
aitivo de tipo muy sencillo, en el que el contrafuerte 6 con
su muesca angular esté apoyado por medio de un véstago 12 &n un
cabsllete de sujecidn 13 que en un lado tiene una hendidura
tensore 14 que al ser apretados los tornilles 13 se cierra y
sujeta con esto al vastago 12 del contrafusris 16, El caballe~
te de sujecifn 13 estd fijado al mismo tiempo con los tornillos
15 en la plgca de base 16 que en su lado lleva los listones
de apoyo 17. Enfrente del contrafuerte 6 estéd labrada una hen=
didura 18 en el plano central de le placa’'de base 16, &n la
cual esté guiasda la pieza de sujecién T que se puede fijar pox
medio de un tornillo tensor 19 con la palanca 20 mediantse una
tuerca tensora 21 que se encuentra debajo de la placa de base
16. A ambos lados del contrafuerte 6 estén montadas sobre le
place de base 16 por medio de los tornillos 23 en forma simé-
trica dos herramientas de estempecidn y de prensado 22 y 22',
En las herramientas de estampacidén y prensado 22 y 22! estén
labradas las hendiduras 24 y 24' que estén cubiertas por una
tapa 25 y 25', En cada una de estas hendiduras 24 y 24" se
desliza un troquel de estampacidn 26, gue cuyo extremo delan=
terp estd colocada la herramienta .de corte y acufiacién B y suje-

ta por medio de un tornillo sin cabeza 32. En el extremo pos-



terioxr del troquel 26 esté fijada por medic de los pernos 27
une brida 28 que a través del perno 29 se apoya excéntrica=
mente en el elemento girable 30 y 30! respectivamehte con las
palancas de accionamiento 31l. Al hacer girar les palancas 31,
las herramientas de corte y aculacidén 8 y B' se musven contra
los nervios de los perfiles 1l y 2, con lo que serestampan y
se scufian los l8bulos 9 y 9'. Las herramientas de estampacidn
y scufiacién 8 y B! estén configursdas de modo que tienen en
total cuatro files de corte, de menera qus mediaente el giro de

la herramienta y su fijacidn por medio del tornillo sin cabeza

32 1a herramienta puede smplearse en forma doble,

N O T A

l.- Procedimiento para unir los perfiles de marcos
de ventenas y puertas por medio de Angulos introducidos en la
cavidad de los extremos des los perfiles, carecterizedo porqué
en los nervios de los perfiles huscos cortades al inglete a
distancia conveniente de la arista de inlgete ss estampan y
prensan lébulos que encajan en escotaduras correspondientes
de las piezas angularss y que debido a esto unen de un modo
firme e inssparable las piezas.del marco con las piezas angu=-
lares.,

2,~ Procedimiento, de acuerdo con la reivindicaciédn
1, caracterizado porque los l6bulos se estampan en los nervios
de los perfiles de tal manera gue al ser introducidos a presidn

en las escotaduras de la pieza snguler atraen a esta (en la

ile
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direceidn A) al interior del perfil y que debido a esto aprie-
tan firmemente uno contra otro (en la direccidn b) los cortes
de inglete qﬁe el principio estén en contacto suslto entre si.

3.~ Dispositivo para la realizacidn del procedimien~
to de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque encima de una place de base con liastones de apoyo
y una hendidura de gufa estd dispuesto un contrafusrte ajusta
ble con una muesca angular y enfrente del mismo una pisza ds
sujecidn aspoyado en forma desplazable y que se desliza en la
hendidura, entre los cuales elementos se pueden colocar y suje
tar los extremos cortados al inglete de los perfiles, y porque
e ambos lados del contrafuerte estén dispuestas en forma éimé-
trica dos herramientes de prensado y estampacidn, cuyos troqug
les de prensedo y estampacidn se pueden mover por medio de ex-
céntricas, palanc;s ecodadas, medios hidrdulicos o similarss
contra los nervios de los perfiles, de tal manera que ellos
estampan y prensan en los nervios de los perfiles los lébulcs,
de modo que estos encajan en las depresiones de lag piezas an-
gulares, atrasen lss piezas angulares al interior de los perfi-
lgs, aprietan los ingletes unﬁ contra otro ¥y loé fijan en esta
posicidn, .

4,- Dispositivo, de acuerdo con las reivindicecio~
nes anteriores, caracterizado porque la herramisnta ds corte
y de acufiacién esté reelizada con cuatro filos y mediante su
viraje se puede utilizar en forma doble. .

5.- "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA UNIR LOS PER-
FILES DE MARCOS DE VENTANAS Y PUERTAS POR MEDIO DE ANGULOS IN
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TRODUCIDOS EN LA CAVIDAD DE LOS EXTREMOS DE LOS PERFILES".
Tal como se describe y reivindica en la presente Me-
moria Descriptiva, gue conste de nueve hojes escritas = miqui=-

na por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.
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