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Ia presente Memoria descriptiva tiene como finalidad

la declaracién del objeto sobre el cusl se solicita el Privie

legio de explotacién industrial y comercial exclusiva en el =
territorio nacional, de una Patente de Invencidn, de acuerd6

con las normas que sobre el partlcular contiene el vigente Es
‘tatuto sobre Propiedad Industrisl. Ests Patente de Invencién
bajo t{tulo "PROCEDINIENTO DE CORTE DE ATAVBRE, APLICABLIE A -
MAQUINAS ESTAMPA.DORAS EN FRIO, PARA L4 FORMACION DE REMACHES"

Viene a perfeccionar las técnicas conocidas, plasméndolo en -
soluciones que eventajan lgs convencionales, tal y como enu@g
raremos a lo largo de esta Memoria, :

El objeto fundamental de este registro es la conse~ -
cucibn y‘%reacién de un nueve proceso o sistema en el corte -
del alambre, uti%izado en las mAquinas estampadoras en frig -
pare la formacién de remaches, y en este sentido haremos en -
primer lugar una breve historia de los procedimientos utiliza
dos hasta el momento, entre los cuales podemos citar como més
usuales el de corte gbierto ¥y corte cerrado,

El de corte abierto, es el més simple de dichos proce
dimientos y el més econémico de ambos, pero sin embargo no -

produce un corte perpendicular gl eje longitudinal del alame-
bre, por lo cual la seccién en luger de quedar normal a dicho
eje quedaba formando un cierto fngulo.

El procedimiento de corte cerrado, consistia en efecw
tuar el corte del alambre introducido totalmente en dos cilin
dros huecos, con 1o cuzl el corte ers perfecto, pero sin eme-
bargo su proceso de fabricacién y montaje era excesivamente -
engorroso y de hecho basténte caro.

Con el procedimiento queé propugnamos, se consigue eli

minar los inconvenientes de ambos en una solueién realmente -
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Con el fin de ayudar a la perfecta comprensién de 1le

satisfactoria.

idea que se patenta, se acompafia a la presente dos hojgs de -
dibujos, en las que se representa lo siguiente: .

Las figs. 18 y 28 nos permiten observar la forme con-
vencional del dispositivo de entradas de alambré para su corte
posterior,

La fig; 38 es una perspectiva de una cuchillas de cor—
te de las utilizadas combumente.

la fig. 42 es una vista esquemAtica de la forma inj—-
cial que toma el alambre en el procedimiento de corte abierto,

Ia fig. 5% es una seccién producida en un alambre, se
gin el procedimiento de corte abierto ¥ particularmente, se -

refleja el reparto de fuerzas en 1a fig. 8s,
La fig. 62 se refiere a la forms convencional utilizg

da vor el procedimiento de corte cerrado,ly en la fig. 72 se
sefiale la seccién producide en el alambre,

Las figs. 98 y 102 nos permiten ver dos conjuntos es~
quematiéos de la situacién con el actual procedimiento,

Finglmente las figs. 112, 128 y 132 se refieren a los
medios empleados para diche procedimiento.

Como ya hemos sefialado, el procedimiento de corte --
ebierto, comsistia en golpear con la cuchilla (3), una por- -

cién de alambre (1) que sobresalia del elemento de guiado del
mismo (2). Este corte producia siempre gecciones no perpendi

culares al ejé longitudinal del alambre, ya que antes de efec
tuar el trabajo'de cortadura, el alambre se flexionaba, produ
clendo de hecho una seccién como la sefialada en las figs, 58
v 68,

Entonces ocurria que al golpear esta seccién con uns
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fuerza (F), para formar el remache, ésta se descomponfs en -
dos (F1) jr (F2). Ia (F1) quedaba normal @ la seccién Y en‘es
te sentido no era nada pernicioso, pero sin embargo 1a (1?2) -
al tomar la direccibn de 1a seccién, producfa wnos efectos e
inconvenientes muy considerables,

Esta fuerza (F2), hacia que la fuerza, aplicada 'no se
repartiera uniformemente en el alambre ¥ que los trificios -
practicados en- 61 por la fuerza inicial (F), fueran excéntri-
cos e incluso totalmente deformados. Esto debe ser cons:Ldera
do como un inconveniente grave, puesto que mecédnicamente siem
pre es de desear una igualdad de forma, y un reparto de log -
mismas s:il.mé'brica.mente en relacién con el eje.

Sin embargo este procedimiento se utilizaba muy fred-
cuentemente por ¢uanto su adopcibn no era excesivamente cara
ni complicada., ILa mayorfa de las veces ge le incorporaba una
pequefia pinza, con el fin de que el alambre unz vez cortado e
introducide en la cuchilla no tuviera posibilidad de caerse,
presionando entonces 1lg pinza muy ligeramente contra el alame
bre, insistimos, con la fnica finalidad de mantener el alam—
bre en posicién exacta hasta que el mismo estuviera a la altu
ra de la matriz, para su posterior mecanizado.

El procedimiento de corte cerrade (Figs 68), preveis
dos alojamientos en la misma l{nea para el alambre. Estos ——

alojamientos (2) y (2') se situaban my préximamente, con sus
frentes a una pequefia distancia, que permitiera que la distan

cia entre ellos fuera précticamente minima,

En esta situacibn, el (2') efectusbs un movimiento en
el sentido de 1a flecha (B), produc:.endo un corte exacto y -
preciso, segfn el seflalado en 1g fig, 75. TeSricemente el -

corte as{ producido era perfecto, pero presentaba el grave in
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conveniente de que su adaptacién a la mfquina era complicado
¥ costoso,

Ia presente solucién, mostrada grificamente en las —
figs. 98 y 102 ge concrets en lo giguiente:- | 7

En la fig. 102, podemos comprobar ¥l carro que compor
' ta la cuchilla de corte (3), situado en el preciso momento -
del corte, estando el hueco en media cafia de la cuchilla en -
la direccién longitudinal de la salide del alambre y sefialéne

dose més a la derecha la matriz en la cual el alambre poste-—
riormente trasladado a esa posicién por el carro, seria goi——

peado. En dicha posicién, se puede comprobar que al traslé—-
darse el carro hacia la derecha, el rodille del presionador -
(12), ferderia contacto con la pieza (6) con 1o cual el mue—
1le (11) harfe bascular a dicha pieza (6) para que la pinza =
(5) tomara contacto con el glambre perd immediatamente des— -
pués de producido.el corte defectuoso def‘proeedimiento antes
denominado como abierto, ,

Ahora lo que se realiza a través de un mecanismo dem—|’
terminado es efectuar con la pinza (5) una presién muy consi-
derable contra el alambre un instante-antes de que el corte —|
del mismo se produzca. Entonces el alambre quedard sujetado
muy fuertemente en toda su longitud, alejéndonos del procedi-
miento abierto y aseﬁejéndose précticamente al procedimienﬁo
cerrado. De este forma al presionar la pinza sobre el alame
bre justamenje en el momento del corte, se produce la seccién
en gentido normal en relaci&n con el éje longitudinal del —-
alambre,

Ia fofma de llevar a cabo esta situacibn, es extraor—
dinariamente simple, pués basts incorporar al conjunto de wma

méquina convencional una pieza (6) que bascula sobre su eje =
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central, la cual es solicitada superiormente por otre pieza
(7) con movimientos alternativos hacia arriba (@) y hacia abg
jo (H). Este movimiento alternativo del presionador (7), se
logra mediante la adopcién de la pieza (8), a la cual-por uno
de sus extremos, el (9') se le dota de una fuerza hacia arri-
‘ba o hacia abajo (E) y (F) respectivaments.

Ia forma de reslizar el movimiento de esta pleza (8),
J en consecuencia la del presionador (7), es extraordinarig—-

mente sencilla, y no consideramos que ello constituya de por

si parte integrante en este registro, al poderse efectuar di-
cho movimiento, conecténdolo con cualquier parte motriz dé.la
méquina.\

Al comenzar la méquina el proceso de fabricacién del
remache, se inicia en primer lugar el corte del alambre, pog-~
teriormente su traslado hacia la matriz y finalmente el impae
to que en el interior de la metriz se le confiera para su me~
canizado,

51 se regula la accién de la fuerza (E) aplicada sobrq

(9), justemente en el instante del corte, el presionador (7)
actuard segn la direccién de la flecha (H)hacia abajo, pre--|

sionando sobre la pieza (6), con lo cusl la pinza (5) que com
porta tomari comtacto con todo el alambre efectuando el corte
preciso para una buena obtencién del remache. Posteriormente,

en el agvance del carro hacia (C), la pinza se levantard ¥ per
derd su contacto con el alambre (1) en el momento que interee

se, segln la forma y caracter del proceso.

Resumiéndo pués todo lo citado, insistiremos en el he
cho fundamental de que la pinza tome contacto con todo €1 -
alambre con una gran presién, justamente en el momento exacto

en que ge vaye a producir el corte; con la considerable venta
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Ja de producir siempre un corte normal o perpendicular al eje
longitudinal del alambre para finslmente poder realizar wun re
mache o pieza conformada por estampacién con las debidas ga—
rantias, '

las ventajas que de esta sencilla disposicién se déri
‘van, son muy notables, y claramente deberén ser advertidags -
por un técnico en la materia, el cual las deducir automhtica
mente sin tener que abundar en mayores explicaciones que las
Yya citadas. Sin embargoy enumeraremos &stas en orden a cum~-—
plir lo preceptuado sobre el particular por el vigente Estéfg
%0 sobre Propiedad Industrial, -

-Fundamentalmente se consigue el corte o seccibn del -
alambre, siempre perpendicular a la direccién longitudinal -
del eje del mismo, con las consabidas garantisd de que el me-
canizado de la pieza o remache sea perfecto.

Por otro lado, se asemeja en su simpleza y facilidad
de realizacibn al sistema conocido como de corte abierto ¥y se
acerca, asimiléndose précticamente a €1, al procedimiento de

corte cerrado en el sentido de conseguir la seccién de corte
perfecta. Relne pués las venitajas de ambos y rehuye, por de- '

cirlo asf, los inconvenientes que los dos procedimientos pre-
gentan.
Conviene resaltar, una vez descritas la naturaleza y

ventajas de este invento, el carictér no limitativo del mismo,
por cuanto los cambios en la formas, materia o dimensiones de -

sus partes coﬁstitutivas no alterarén en modo alguno su esen-
cialidad, en ténto no supongen una sustancial variacibén en el
conjunto, '

Asimismo, el solicitante adhiriéndose a los Convenios

Internacionales sobre Propiedad Industrisl, hace constar su -
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derecho a la extensién de esta solicitud g los paises extran-
Jeros, reivindicando la prioridad de la misma,
Igualmente, el solicitante se reserva el derecho de -

intreducir en la presente invencién cuantos perfeccionamien—w

tos se deriven del mismo mediante la solicitud de los corres-

‘pondientes Certificados de Adicién, en la forms sefialads por

la ley.
NOTA

Los puntos de invencién propia y nueva que se presen~
tan para que sean objeto de Patente de Invencién en EsPaﬁa; -
deberén recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE CORTE DE ATAVERE, ARLI
CABIE A WAQUINAS ESTAMPADORAS EN FRIO, PARA LA FORMACION IE
REMACHES™, de acuerdo con las siguientes:

. REIVINDIGACIONES

18.~ "PROCEDIMIENTO DE CORTE DE AIAMBRE, APLICABIE A
MAQUINAS ESTAﬁPADORAS EN FRIO, PARA IA FORMACION DE REMACHES™

que siendo de aplicacién a méquinas de estempacién en frfo, -
esencialmente se caracteriza porgue la pinza de sujecién del

alambre utilizada en los procedimientos convencionales se apo
Ya en toda la longitud del alambre a cortar, forzendo a éste

contira el alojaemiento de la cuchills con e gran presifn, =
justamente un instante antes de producirse el corte por el im
pacto de la cuchilla contra el propio glambre, manteniéndose
este contacto o presién durante el propio corte y posterior;-_
mente durante el transcurso desde el corte hasta el traslade
del alambre é matriz, e interrumpiéndose cuando se desee den~
tro de este inferValo, merced a la presifn que se ejerze a -~
través de wmn ﬁresionador sobre la pieza porta-pinzas, montads
sobre el carro de la cuchilla, y cuyo presionador recibe el -~

movimiento alternativo y regulasble de una simple palanca mon-
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'qie consta de nueve hojas mecanografiadas por una sola cara,

tada sobre la méquina y accionada a su vez desde cualquier -
elemento motriz de la misma.

28,~ "PROCEDIMIENTO DE CORTE DE ALAMBRE, APLICABLE A
MAQUINAS ESTAMPADORAS EN FRIO, PARA TA FORMACION DE RENMACHES" |

Todo tal y como queda descrito en le presente Memoria

acompafiada de los dibujos correspondientes.

aaria, 871 ENE 1076
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