MINISTERIC DE INDUSTRIA
REGISTRO DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

® A1l

PATENTE DE INVENCION

ESPANA
PRIDRIDADES:
* @NUMERO @ FECHA @ PAIS
P 25 11 305.7 14-3-T75 Alemanisg,.
FECHA DE PUBLICIDAD @CLAS[FICACION INTERNACIONAL FATENTE DE LA QUE ES DIVISIONARIA

N

TITUI..O DE LA INVENCION

"PROCEDINIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE UNIONES ANGULA-
RES DE PERFILES HUECOS" .~

@ SOLICITANTE (8)

EUGEN IUTZ KG. MASCHINENFKBRIK LOMERSHEIM .

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

MUHLACKER-LOMERSHEIM (REP.BED.ALEMANA) .

@ INVENTOR (ES}

TITULAR (ES)
EUGEN LUTZ, KG. MASCHINENFABRIK LOMERSHEIM.

REPRESENTANTE
M.V. DE LA TORRE.

UNE A -4 MOD, 3106 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10

PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de la Firma
EUGEN LUTZ KG MASCHINENFABRIXK LOMERSHEIM, entidad alemana, resi-
dente en MUHLACKER-LOMERSHEIM (REPUBLICA FEDERAL DE ALEMANIA), -
Pinacher Strasse, por: " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FA-

BRICACION DE UNIONES ANGULARES DE PERFILES HUECOS."

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento y
un dispositivo para la fabricacién de uniones angulares de perfi
les huecos, en especial para cercos de puertas o ventanas metali
cas, en que en los perfiles huecos sesgados es enchufada una es-—
cuadra que en conjunto con los perfiles huecos es deformada 1o--
calmente de forma plastica por medio de fuerzas presoras que ac—
than de una manera puntiforme.-

Ya se conocen procedimientos de este tipo (véase la —-
Patente Austriaca n2. OE-PS 272.613). Segin estos ya conocidos -
procedimientos se introducen cada vez dos escuadras en los perfi
les huecos siendo arriostrados a continuacibn, los dos perfiles
huecos que han de ser unidos entre si por medio de unas instala-
ciones especiales de tal modo que 1los mismos se juntan lo méximo

posible en el plano de su sesgado. Después de realizar esto y —



15

20

35

40

35

40

45

-2 -

por medio de un troquel, el material de los perfiles ;ecos es de-
formado en conjunto con el material de las escuadras, desde fuera
o bien desde dentro y en por lo menos dos lugares dentro del plano
de separacibén de las dos piezas angulares en un ya conocido proce-
dimiento de extrusién en frio, de modo que por ello queda aegurada
la unién angular. Este procedimiento tiene por cierto la ventaja -
de que por la deformacién pléstica del material y a consecuencia -
del aplastamiento, que por la misma deformacién es producido, se -
consigue dentro de los perfiles huecos un asiento ajustado y,por -~
lo tanto, un asiento bueno para las escuadras sin embargo este co-
nocido procedimiento acusa, el importante inconveniente de que --—
los perfiles nuecos, que han de ser unidos, tienen que ser arrios-
trados entre si por medio de una operacidén adicional de trabajo an
tes de efectuarse el proceso de ensamblaje, ya que de no ser asi -
ha de temerse que dentro del plano de la sesgadura quede una renqi
ja no deseada entre los perfiles huecos:-

Por cierto se ha llegado a conocer,en un principio,otros
procedimientos y dispositivos previstos para la fabricacidn de - -
uniones angulares, en los que las escuadras a introducir estan - -
equipadas ya desde el primer momento con unas escotaduras o formas
constructivas similares, en las que son introducidos a presibén los
nervios o bien los 16bulos del material de lo-s perfiles huecos —-
(véanse las patentes alemanas n2s, DT-PS 842,633 y DT-AS 2,001.608.
Bstos procedimientos, sin embérgo, tienen la desventaja de que es
muy importante cumplir unas tolerancias entre los ejes de los ta—
ladros y las escotaduras, respectivamente, que van provistas de —-
unas superficies cuneiformes, y la disposicidn de las herramientas
deformadoras, dado que, de no ser asi, no hay la seguridad de pro-
porcionar un asiento ajustado para laspiezas perfiladas entre si.-—
Esto significa que o en la fabricacibén de las escuadras y en la re
gulacidén de la instalacién para la unidn de los perfiles huecos se
ha de mantener una inversidn muy grande péra asegurar el cumplit -
miento de las tolerancias, o bien que han de ser aceptados sin mé&s
los inconvenientes en relacibdn con una unidn inexacta de las pie--

zas perfiladas.—
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Por este motivo, la presente invencidn tiene el objeto -

"de facilitar un procedimiento y un dispositivo, el cual tiene las

ventajas de una unidén angular sin escuadras con unas cavidades O--—
disposiciones similares previamente fabricadas, sinque en este pro
cedimiento se tenga que realizar un proceso adicional de arriostra
miento de las piezas perfiladas huecas.~

El objeto de la invencidn se consigue porque las fuerzas
presoras actfian en el sentido de un arco de circulo cuyo dentro se
encuentra en el eje deseccidn del Hano de sesgadura, constituido ~
por las perfiles huecos contiguos y en un plano que se extiende -—
por fuera de un borde angular exterior que queda formado por estos
perfiles huecos. Gracias a este procedimiento, los perfiles huecos
son desplazados durante el proceso de la deformacibén pléstica y —-
con el fin de ser efectuada una unidn eﬁtre ellos desde sus lados
exteriores hacia el plano de sesgadura comin, y se ha demostrado ~
que con este procedimiento se obtiene dentro del planc de sesgadu—
ra una unidn muy estrechna de los dos perfiles huecos que han de --
ser unidos entre si. Ello es principalmente debido al hecho de que
durante el proceso de unibn forzada se modifica el sentido de ac—-
cidén de las fuerzas, de una manera tal que la componente, que ac—-
tﬁaven sentido del plano de sesgadura, se aumenta conforme vaya ——
aumentando la profundidad de entrada de la herramienta presora.Las
uniones angulares fabricadas con este procedimiento estin caracte—
rizadas por un asiento ajustado, también en los casos en que en la
fabricacidén de las escuadras y de los perfiles huecos se presenten
las usuales divergencias en las tolerancias. Por el proceso de la
deformacidn, el cual es ejercido hacia dentro del material macizo
también las escuadras sufren aplastamientos que conducen a un asien
to estrecho dentro de los perfiles huecos y proporcionan, por lo -
tanto, un exc-elente ajuste. No han de ser cumplidas tolerancias —
en la disposicidén de escotaduras o an&logo predeterminadas. En este
caso es de especial conveniencia y ventaja, que las fuerzas preso-
ras actlen simultaneamente y de forma exacta sobre 105 dos perfi--

les huecos que entre si han de ser unidos Yy que el centro del arco
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de circulo se encuentre dispuesto en la cercania del borde angular
exterior, debido a que en este caso, los dos perfiles huecos son -
comprimidos, en la direccién deseada haciasus plano de sesgadura,-
actuando las fuerzas en el sentido mas favorable.-

Para la realizacidn de este procedimiento se ha mostrado
qomo muy conveniente un dispositivo con herramientas presoras guia—
das por unos elementos de accionamiento que pueden ser empotradas
en las piezas que han deser unidas y en las que, seglin una forma -
nueva de lapresente invencidén, los elementos de accionamiento es-—-
tin realizados como dos brazos que son giratorios por un asiento -
de rodamiento com@in y que pueden ser desplazados en el contra-sen-
tido y en contra de los lados exteriores de lo-sperfiles nuecoé; -
en este caso, el eje de giro pasa por el centro del arco de circu-
10 sobre el cual act@an las fuerzas presoras. Gracias a la forma -
de realizacidn es necesario, de una manera muy sencilla, tan sélo
un asiento de rodamiento que pueden ser realizado en forma de una
articulacidn, de modo que se evitan tanto la inversidén de trabajo
excesivo en la fabricacién de las gulas para las herramientas pre-
soras, como asimismo los problemas de friccidn sobre estas guias.-
En este caso resulta conveniente que los brazos estén realizados -
en forma de contra-palancas que son giratorias por un mufion, habién
dose dispuesto en un extremo un dispositivo de accionamiento que ~
junta y separa las contra-palancas, mientras que en el otro extre-
mo se encuentran dispuestos unos soportes para las herramientas —-
presoras. Por ello, el dispositivo puede trabajar en forma de una
terma, y existe la posibilidad de realizar, de una manera relativa
mente sencilla, grandes fuerzas presoras. Bn este caso, las contra
palancas pueden ser realizadas en forma de una palanca angular y -
y acodadas de una manera tal que los puntos de ataque del disposi-
tivo de accionamiento estan situadas en un plano que se encuentra,
dispuesto por debajo del plano de actuacidén de las fuerzas preso--—
ras, ya que con ello existe la posibilidad de disponer entre el --
plano de actuacidén de las fuerzas de presidn y el plano de ataque

de las fuerzas deaccionamiento una placa de trabajo que sostiene -
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el dispositivo de sujecidn para los perfiles nuecos, hapiéndose -—

previsto en este caso amplia libertad para la elaboracibn dado que
el espacio por encima de la placa de trabajo no ha de estar dotado
necesariamente de los elementos de accionamiento.r

En este caso existe también la posibilidad de realizar -
los soportes para las herramientas presoras en forma de unos tala-
dros en los extremos de las palancaé acodadas, en los que los por-
ta~herramientas que atraviesan la placa de trabajo est&n introduci
das por medio de unas espigas sujetadoras, lo cual proporcionan la
importante ventaja de que pueden ser previstos unos porta-herra- -
mientas facilmente accesibles y también intercambiables,lo cual no
ocurre en las formas de realizacidén conocidas nhasta la presente.De
este modo es posible, por ejemplo, emplear 10S porta—herramientas
con herramientas reversibles que pueden fener una mayor duracién -
ininterrumpida. Asimismo se puede pensar en realizar los porta-he-
rramientas a modo de cabezales-revbdlver, de modo que pueden ser su
jetadas varias herramientas, por lo que mediante un simple canmbio
se pueden efectuar en los perfiles nuecos unas deformaciones de di
ferente tipo.-

Se obtiene una forma de realizacidn especialmente conve-—
niente cuando los extremos de las palancas acodadas,en las cuales
se encuentran dispuestos los soportes para las nerramientas preso-
ras y los porta-nerramientas, respectivamente, estdn situados en -
el mismo lado del muifion como 1los extremos que cooperan con el dis-—
positivo de accionamiento. En este caso, sin emiargo, es necesario
que una palanca atraviesa la otra en un punto, lo cual no constitu
ye bajo el punto de vista de la construccibén problema alguno, pero
con ello se consigue la importante ventaja de que la cara de la —-
placa de trabajo, que esti situada en el lado opuesto al dispositi
vo de accimamiento, se encuentre completamente libre de piezas md-
viles o de piezas que sirven parala sujecidn, de modo que el mane-
Jjo puedé ser efectuado con mucha facilidad desde este lado. De es-
ta manera, por ejemplo,existe la posibilidad de prever para la li-

mitacién de la zona de giro de las palancas angulares unos torni--
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1los de tope regulables gque estan dispuestos en el lado del muiion
que se encuentra opuesto a la instalacién de accionamiento es de-
cir, en el lado de maniobra y que van dirigidos nacia los extre—-
mos de los brazos angulares, los cuales vanprovistos de los sopor
tes para las nerramientas presoras. Tanto estos procesos de regu-
lacién como asimismo el proceso de la introducciédn de las piezas
perfiladas se pueden realizar de una forma muy radpida y sencilla.
como instalacién de accionamiento pueden ser empleados
todos 10s accionamientos hidraulicos o neumdticos conocidos como -
tales; no obstante, como especialmente conveniente y ante todo co
mo muy reducido en la ocupacién de espacio ha resultado cuando co
mo instalacién de accionamiento se preve un cilindro de fuelle de
goma accionable neumiticamente tal como el mismo se conoce, pPOr -
ejemplo, en la suspensidn neumdtica de automdviles, ante todo en
caminones. A pesar de su reducida longitud de construccidn, estos
cilindros de fuelle de goma pueden proporcionar muy facilmente ——
las fuerzas necesarias, y 1os mismos tienen, ademéds, la gran ven—
taja de que no poseen ninguna junta que realice movimiento y que
sea susceptible al desgaste, por lo que los mismos no precisan ~
mantenimiento, son relativamente insensibles y, adem&s, pueden ——
ser accionados, ;in dificultad alguna, también con aire ambiente,
de modo que no existe peligro de perjuicios para el medio ambien-
te por el empleo de aire con neblina de aceite o anglogo. Con tal
instalacién de accionamiento también puede ser limitado el conjun
to del dispositivo para la fabricacidn de uniones angulares a un
espacio reducido, de modo que se crea un aparato de Ffabricacién -
que no obstante de ser muy manejable es también muy efectivo.-

La presente invencidn se explica en la descripcidén rela
cionada a continuacidén por medio de un ejemplo de realizacidn re-
presentado en los planos adjuntos, en que:

La figura 1 muestra la representacién esquematizada de la direc--
cién de las fuerzas en la aplicacién del procedimiento conforme a
la invencibén, previsto para la fabricacidén de uniones angulares,-—
en que, los cursos de deformacibn conseguidos, han sido represen-—

tados, para dar mas claridad, de una forma aumentada; .
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La figura 2 indica la vista en planta de un dispositivo previsto -
para la realizacitn del procedimiento, el cual ha sido realizado -
con unos brazos angulares que se solapan entre si en forma de tena
ZasS,
La figura 3 muestra la seccién por el dispositivo conforme a la —
figura 2, a lo largo de la linea III-IIT en la figura 2;.
La figura 4 indica la vista en sentido de la flecha IV indicada en
la figura 2; mientras que
La figura 5 muestra una representacidén mas reducida de la pareja de
palancas acodadas, montada en la instalacidn de la Fig.2 junto con
un accionamiento por fuelle de doma.-

En la figura 1 estén representados dos perfiles huecos 1
vy 2, que han de ser unidos entre si, que estdn cortados con sesga-
dura y que dentro de su plano comin de sésgadura 3 se encuentra —-
puestos a tope entre si. Estos perfiles huecos, 1 y 2,pueden ser,—
por ejemplo, partes de un marco de ventana hecho de aluminio,las——
cuales han de ser rigidamente unidas entre si. Para; esta finali-—
dad, en los dos perfiles huecos, 1y 2, estd introducida una escua
dra 4, con un 4ngulo recto, cuyas dimensiones corresponden aproxi-
madamente al interior 5 de los perfiles huecos, 1y 2. La unidn de
las escuadras 4 con lo-s perfiles huecos, 1 y 2, se efectla por el
necho de que en cada una de las partes exteriores de los perfiles,
1y 2, se practican a presién unas cavidades en forma de acanaladu

ras 6 que en 1os lugares correspondientes conducen también a una -

. ‘deformacién plistica de la escuadra 4 y que por ello producen la -

unidn solidaria entre la escuadra 4 y los dos perfiles huecos,1y 2

.

Ahora bien, este proceso de unidn forzada no se realiza,
tal como es usual, por medio de unas estampas hidraulicas o bien -
por estampas guiadas en linea recta y acclonadas a través de unos
accionamientos de excéntrica, sino por medio de unas herramientas
presoras 7 cuya punta 7a, que penetra'en el material, estd guiada
sobre un arco de circulo 8 en torno al centro 9 que Se encuentra —
dispuesto en el plano de sesgadura 3 y en un plano 10 situado por
fuera del borde angular exterior 11 de los perfiles huecos, 1 y 2.

Por esta gula en forma de arco de circulo para las herramientas -—-
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presoras 7 se obtiene la forma de la acanaladura 6 desplazada en -
sentido al plano de sesgadura 3, y por el cambio de la direccidn -
de las fuerzas presoras que actlian sobr-elos perfiles huecos 1y 2
y la escuadra 4, respectivamente, se produce durante el proceso de
deformacién la unién de los perfiles huecos, 1y 2, dentro del pla
no de sesgadura 3, de modo que puede ser suprimido el proceso adi-
cional de compresién los perfiles huecos, 1y 2, en el plano de ses
gadura antes de la disposicidn de las acanaladuras 6. Por unos en-
sayos se ha comprobado que segiin la profundidad de penetracién y -
la forma de las puntas 7a de las herramientas presoras 7, puede ——
conseguirse con este procedimiento hasta una deformacidn de 10S —
perfiles huecos, 1y 2, en el plano de sesgadura, lo cual demues=—
tra claramente cuales de las fuerzas presoras son ejercidas en este
plano de sesgadura sobre 10s dos perfiles huecos, 1 y 2. Al mismo
tiempo se forma poxpeste tipo de la deformacidn pléstica ademés un
reborde de aplastamiento en la forma de un tetén del material de -
la escuadra 4, que en el caso del ejemplo aqui representado puede
ser también una escuadra de aluminio. Este reborde 12 conduce a un
aumento en la anchura de la escuadra 4 y por lo tanto, una sujecidn
muy firme de la escuadra 4 dentro de 10S perfiles huecos 1 y 2.Por
el mismo proceso_de deformacién se consigue, por lo tanto, una -—-—
unién forzada de los perfiles huecos, 1y 2, dentro del plano de -
la sesgadura asi como una unidn ajustada de la escuadra 4 en los -
perfiles huecos, 1y 2.- '

En las figuras 2 hasta 5 estd indicada una conveniente -
forma de realizacién de un dispositivo previsto para la realiza———
cién del procedimiento de unién forada explicado por medio de la -
figura 1. En este caso, los perfiles huecos, 1y 2, se han indica-
do en la figura 2 por unas lineas de trazos y puntos, mientras que
los mismos han sido suprimidos po-rcompleto en las restantes figu-
ras. En las figuras 2 hasta 4 se encuentran dispuestas por debajo
deuna placa de trabajo 13 unas palancas angulares acodadas, 14 y -
15, que en la figura 5 se han representado a una escala mas peque—

fla y que en la figura 2 nhan sido indicadas, solamente por una linea
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de trazos. Estas palancas acodadas, 14 y 15, estan alojadas en con
junto y de una forma giratoria en un mufion 16 por medio de sus res
pectivos rodamientos, 17 y 18, respectivamente, estando sujetado -
el mufion 16 solidariamente en la placa de trabajo 13, que con obje
to de efectuar la cogida del mufion 16 estd equipada por un lado —-
con un cuello 19 que sobresale hacia abajo asl con un soporte 20 -
que estd fijado en el cuello y que h-a sido ejecutado en forma de
syr (véase la figura 4). La misma placa de trabajo 13 esta sosteni
da, de una manera que aquil no ha sido representada con mas deta- -
lles, por una estructura portante que exteriormente estd revestida
por completo,por las paredes 21, El muiion 16 estd equipado, en el
lado que sobresale de la placa de trabajo 13, con una escotadura -
16a que sirve de cogida para el borde angular de los perfiles hue~
cos, 1y 2, sirviendo en este caso como tope una chapa angular 22
que estd fijada en el mufion 16, que se pPuede poner a tope con las
partes exteriores de los perfiles huecos, 1y 2, y que por debajo
de si misma ofrece el espacio para la cogida de los bordes embri--
dados, 2a y 1a, de los perfiles huecos, 1 vy 2 (véanse las Ffiguras
1y 2)., El mufion 16 estdasegurado contra un giro en su posicidn —
por medio de un tornillo prisionero 23 que es accesible desde el -
lado de maniobra de la placa de trabajo 13.

Los perfiles huecos, 1 y 2, puestos en un lado a tope ——
con la cnapa angular 22, estan cogidos en el otro lado por un con-
trafuerte en forma triangular 24 que puede ser desplazado en el ——
sentido de las flechas 25 en el plano de sesgadura 3 y en una gula
28, v que a través de un perno 26 se encuentra unido por medio de
un engranaje articulado 27, ejecutado en forma de pantdgrafo multi
ple con una instalacidén de accionamiento que actlia desde un lado -
de la placa de trabajo 13. En este caso, el contrafuerte 24 es des
pPlazado, antes de la colocacidn de los perfiles huecos 1 y 2 con—-
Porme a la figura 4, hacia la izquierda, a fin de ser colocado a -
continuacién por medio del accionamiento que aqui no hna sido repre
sentado en la posicién de tope, al-canzado entonces el engranaje —

articulado 27 una posicidn superior al punto muerto, con el objeto
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de poder absorber las fuerzas que Se producen durante el proceso de
compresidn. Con el fin de poder influenciar en este caso la posi~ -
cién del contrafuerte 24 en la gufa 28 y de la rendija 29, respecti
vamente, en la posicidn extrema, todo el conjunto del engranaje ar—
ticulado 27 y del contrafuerte puede ser desplazado por el tornillo
de ajuste 30, que sirve, por lo tanto, para efectuar el ajuéte de -
la posicién extrema, mientras que el movimiento mismo de ajuste se
realiza muy rdpidamente, por ejemplo, de una forma neumdtica.-

Cada una de las dos palancas acodadas, 14 y 15, se encuen
tra unida en la zona de uno de sus extremos, 14a y 15a,respectiva——
mente, y por medio de articulaciones_31, con un fuelle cilindrico de
goma 32, tal como éste ultimo es utilizado, de una forma similar,en
la suspensién neumdtica de los camiones. Este fuelle cilindrico de
goma 32 estd caracterizado por una longitud de construccidn extrema
damente corta entre los dos extremos, 14a y 15a, de las contra-pa=—-
lancas, 14 y 15, el mismo, sin embargo, ofrece la ventaja de poder
ejercer unas fuerzas muy elevadas, sobre todo a través de la dispo-
sicién de palancas acodadas que se ha elegido. Por la accidén de la
presibn, &ste fuelle cilindrico de goma se extiende en sentido de -
las flechas 33 y mueve con ello la palanca acodada 15 en torno del
mufion 16 en sentido contraric a las manecillas del reloj, mientras
quedicho fuelle cilindrico de goma hace girar la palanca acodada 14
en torno del mufion 16 en sentido de las menecillas del reloj. Al ——
descargarse la presidén en el fuelle cilindrico de goma 32, se efec-
ta el movimiento de retorno por medio de un resorte de traccidn 34
que actfia sobre los extremos de las palancas acodadas,14 y 15 res——
pectivamente.

En el otro extremo, 14D y 15D, respectivamente, de las pa
lancas acodadas, 14 y 15, se han dispuesto los taladros correspon—-
dientes, 35 y 36, respectivamente, en los cuales estén introducidas
unas espigas 37 de porta herramientas 38, cuya posicidn en los ex—-—
tremos, 14b y 15b, de las palancas acodadas, 15 y 14, estd asegura-
da por medio de unos pasadores 39 y que a través de unos tornillos

40 est&n fijados sobre las palancas acodadas. Los tornillos 40 atra
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viesan una placa de sujecidén 41 que en conjunto con el porta-nerra
mientas 38, en el que se han previsto una escotadura 42 para la co
gida de cada nherramienta 7 sirven para la sujecién de estas herra-
mientas 7, que después de aflojarse los tornillos 40, también pue—
den ser intercambiadas de una manera muy sencilla. Esta forma de —
realizacidn ofrece, por lo tanto, la ventaja de que los porta-he-—
rramientas 38 pueden ser desmontados facilmente y con gran rapidez
de las palancas acodadas, 14 y 15, para poder ser sustituidos,en -
su caso, por unos porta-herramientas nuevos o bien para ser equipa
dos con unas herramientas nuevas 7. Se ofrece asimismo la posibili
dad de invertir las nerramientas 7, de modo que pueden ser emplea-
dos tanto los bordes delanteros como tambien los bordes traseros —
de las herramientas 7. Con ello puede ser aumentado el tiempo de -
duracidén de las herramientas. NoO obstante, también existe la posi-
pilidad de realizar los porta—herramientas 38 de una forma tal que
los mismos estén ejecutados desde un principio para la cogida de -
dos o bien de varias herramientas que entonces pueden ser utiliza-
das, al estilo de un cabezal-revolver consecutivamente.~-

Todas estas ventajas son facilitadas por el hecho de que
desde las dos palancas acodadas, 14 y 15, que constituyen el meca-
nismo de accionamiento y de gula para las herramientas 7, no sobre
sale ninguna pieza que limita la libertad de movimiento de las mis
mas o bien el espacio por encima de la placa de trabajo 13. Esto -
se consigue por el hecno de que las palancas angulares 14 y 15, es
tén realizadas de Forma acodada, pasando cada uno de 1los extremos,
14a y 15a, respectivamente, hacia abajo a aquél plano en el cval -
est&n dispuestas las articulaciones 31 previstas para efectuar la
unidn con el fuelle cilindrico de goma 32, mientras que los extre-
mos, 14b y 15b, se extienden hacia arriba al plano de la placa de
trabajo 13. Ademds, las palancas acodadas, 14 y 15, estén realiza-—
das de una forma tal que sus extremos, 14b y 15D, 1lo cual puede ——
ser observado muy claramente por la figura 5 estdn dispuestos jun-
to con los porta~herramientas, en el mismo lado del plano 43 que -

es atravesado por el eje del mufion 16 y en el cual se encuentran -
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dispuestos también los extremos, 14a y 15a, respectivamente, con -
el fuello cilindrico 32 que nha sido previsto como accionamiento., En
este caso, la palanca acodada 15 atraviesa la palanca acodada 14 -
desde abajo; palanca &sta tiltima que para esta finalidad va provis
ta de una escotadura de agujero rasgado 44 que corresponde aproxi—~
madamente al recorrido de movimiento del extremo 15b y que sigue -
al recorrido del arco de circulo 8. Ean la figura 5 estd indicada -
por una linea de trazos y puntos cada una de las posiciones extre-
mas de las palancas acodadas, 14 y 15, que en esta posicidén extre-
ma estin referenciadas por 14' y 15'. Cuando las palancas acodadas
14 y 15, llegan a ocupar estas posiciones extremas, 14' y 15', 1los
extremos 14b y 15b, respectivamente, son colocados en las posicio-
nes extremas, 14b! y 15b', en las que esti terminado el proceso de
deformacién que se ha explicado por medio de las figura 1. Por la
realizacidn en forma de una palanca acodada se consigue la ventaja
de que el lado de la placa de trabajo 13, que se encuentra opuesto
el fuelle cilindrico 32, no tiene ya ninguna pieza mévil, por lo -
que la misma placa es fAcilmente accesible para el operario. Tampo
co existe ya el peligro de que el operario pueda quedarse engancha
do en unas partes salientes o en piezas en movimiento. Al contrario
el operario tiene ahora la posibiliad de limitar con muchas facili
dad la magnitud del movimiento giratorio de las palancas acodadas
14 y 15, por el necno de que desde el puesto de maniobra son mani-
pulados unos tornillos de tope 45 que entran a tope con las corres
pondientes superficies de tope 46 de las palancas acodadas,14 y 15.
Gracias a esta realizacidn es creado, por lo tanto, un dispositivo
que ahorra mucho espacio, que es de una disposicidn clara y de un
f&cil manejo y que, ademds, estd caracterizado por el hecho de que
la unidén angular, que con el mismo es producida, es buena y duradg
ra, dado que los perfiles huecos, 1 y 2, han sido unidos a presibn

de una forma exacta dentro del plano de sesgadura 3.
REIVINDICACIONES

12 .~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de uniones an

gulares de perfiles puecos; previstas ante todo para marcos de puer

g
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tas o de ventanas met&licas, en que en los perfiles nuecos cortados
al sesgo es introducida una escuadra que en conjunto con los perfi-
les nuecos es deformada localmente de forma pléstica por medio de -

395 las fuerzas presoras que actlian de manera puntiforme, caracteriza——
dos porque las fuerzas presoras actuan en sentido de un arco de cir
culo desde fuera, cuyo centro se encuentra en el eje de seccidén del
plano de sesgadura constituido por los perfiles huecos que se unen

' entre si asi como en el plano que se extiende por fuera de un borde

400 angular exterior que queda formado por estos perfiles huecos.—
2a,~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicacidén 12, caracte-
rizado porque las fuerzas presoras actian simulténeamente sobre 10s
dos perfiles huecos que entre si han de ser unidos, y porque el cen
tro se encuentra dispuesto en la cercania de los bor&es angulares -

405 exteriores.—
32,~ Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicaciones 12 y 22, -
en que el dispositivo esta dotado de herramientas presoras que es—-—
thn guiadas por unos elementos de accionamiento y pueden ser impeli
das hacia el interior de las piezas que han de ser unidas,carécteri

410 zados porque los elementos de accionamiento estan realizados como —
dos brazos que son giratorios por un mufion comin y que pueden ser -
movidos en el contra-sentido y contra de los lados exteriores de ——
los perfiles huecos, en este caso, el eje de giro pasa por el cen-—
tro del arco de circulo sobre el cual acttian las fuerzas presoras.-

415 42 ,-Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicaciones 32 y 42,ca-
racterizados porque las palancas estén realizadas en forma de palan
cas angulares y acodadas de una manera talque los puntos de ataque
del dispositivo de accionamiento estdn dentro de un plano que se en
cuentra dispuesto por debajo del planoc de actuacién de las fuerzas

420 presoras.

53 ,~ Procedimiento y dispositivo; segfin reivindicacibén 32, caracte-
rizados porque los brazos estén realizados en forma de palancas acg
dadas que son giratorias por un muifién, habiéndose dispuesto en un -
extremo un dispositivo de accionamiento que junta y que separa 1los

425 extremos libres de dichas palancas, mientras que en el otro extremo

se encuentran dispuestos unos soportes para las herramientas presoras.

@&,
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62 ,— Procedimiento y dispositivo; segiin reivindicaciones 32 a 52,
caracterizados porque entre el plano de actuacidn de las fuerzas -
presoras y el plano de atague de las fuerzas de accionamiento se -
encuentra dispuesta una placa de trabajo que sostiene el dispositi
vo de sujecidn para los perfiles huecos.-—

2 ,—~ Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicaciones 32 a 62,-
caracterizados porque los soportes para las herramientas presoras
estén realizados en forma de taladros dispuestos en los extremos -
de las palancas acodadas, en 10s que los porta—nerramientas que —-
atraviesan la placa de trabajo estén introducidos por medio de - -
unas espigas soporte.-

82 ,- Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicacién 72, caracte
rizados porque los porta-herramientas estén realizados para permi-—
tir la cogida de una o bien de varias herramientas .-

92 ,~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 32 a 52,-
caracterizados porque los extremos de las palancas acodadas, en —-
las cuales se encuentran dispuestos los soportes para las herra— -
mientas presoras, estan situados en el mismo lado de un plano, que
pasa por el eje del perno de alojamiento, como aquellos extremos,-—
de las palancas acodadas, los cuales actlian en conjunto con la ins
talacidn de accionamiento.-

102 .~ Procedimiento y dispositivo; segin reivindicaciones 32 a 92,
caracterizados porque como instalacidn de accionamiento estd pre--
visto un fuelle cilindrico de goma que puede ser impulsado de for-
ma neumitica.

112 .~ Procedimiento y dispositivo; seglin reivindicaciones 32 a 102
caracterizados porque las palancas acodadas se encuentran dispues-
tas de una forma giratoria en el perno de alojamiento por medio de
unos rodamientos.-—

122 .~ Procedimiento y dispositivo; segln reivindicaciones 32 a 112
caracterizados porque para la limitacién del &ngulo de giro de las
palancas acodadas estén dispuestos unos tornillos de tope regulable
que se encuentran dispuestos en el lado del perno de alojamiento -

que esta opuesto a la instalacién de accionamiento y que van diri-

s,
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gidos hacia los extremos de las palancas acodadaé?igué estén pro

vistos de los soportes para las nerramientas de apriete.-

132 ,~ " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE UNIONES

ANGULARES DE PERFILES HUECOS."

Consta la presente memoria descrip-
tiva de quince hojas numeradas y mecanografiadas por una sola ——
cara a las que se les acompafian cuatro planos para su mejor com-—
prensidn .-

Madrid,
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