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Matrices de la clase enunciada son utilizadas, por
ejemplo, para trogquelar rendijas, tales como las destinadas
al montaje de bisagras, en perfiles de carpinteria metélica.'
Por lo regular se trata de mecanismos de troquelar, adapta-
bles a prensas convencionales 0 que forman parte integrante
de miquinas especializadas y que comprenden un punzén de tro-
quelar que getla sobre una de las paredes del perfil adecua-
damente sostenido; la parte matriz, 00mplémentaria del pun-
zbn, ha de ser desarrollada a modo deAsuplemento movible, -
que es introducido por uno deVlos extremos del perfil hasta
lavzona donde se efectla la operacién.

. En el empleo de esta clase de matrices se preéenL
tan diversos problemas de importancia técnica: Por ejemplo,
en primer lugar, es imprescindible gque el perfil tenga acce-
80 por uno de sus extremos al interior, de forma que exelu-
ye la posibilidad de troguelar las paredes de perfiles ce-
rrados, por ejemplo un marco de ventana $erminado. Por otra
pafte, la colocacibn del suplemento matriz en larposieién'
de troquelédo dentro del tubo es engorroéa, y dificilmente
se consigue uﬁa-relacién punzénrmatriz adecuada para poder
efectuar la operacibén con un minimo de rendimiento de cor-
te, de forma que las aberturas troqueladas tieﬁen mucho Que
desear en cuantoVa precisién_de‘dimensiones ¥ nitidez de
bordes. Ello, particularmente en el caso de la carpinteria
metdlica, desluce considerablemente ias—ventajas inherentes
al empleo de Los perfiles metdlicos mds o menos complejos
gue son corrientes.

Le presente invencidn trata de aportar una solu-
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cibn més racional a este problema, conservando 19.ia‘oecib:i.li—-‘i
dad de adaptar el mecanismo matriz a prensas corrientes o g
méquinas especiales, que hace posible prescindir del princi-
pio de trabajo basado en el empleo del suplemento de matriz
movible y que hace posible obtener un trabajo de ﬁucha més
calidad que los que es posible con los medics actualmente
disponibles.

Para ello, la presente invencibén proporciona unos:

perfeccionamientos aplicables, més concretamente, a mecanipf

mos de matriz del tipo de los que comprenden una base fije-.

vista de guias receptoras del perfil a troquelar en la posi~
cibén de trabajo, y wn carro portapunzonés fijable a8l disﬁg;?
sitivo de accionamiento de la mdquina y provisto de punzo- i
nes troqueladores, dispuestos pare actuer sobre la zona bfé;

-

vista del perfil. La caracteristica de los perfeccionamigﬁf&p

regide en el hecho de que el carro portapunzones se hallq;l;
guiado en columnas fijadas a la base de la matriz paraleiél:
mente a la direcciébn de desplazamiento de los punzones, y el
punzén troquelador, o cada uno de ellos, estd desarrollado

g modo de cuchilla de corte, guiads deslizante por una de
sus caras por une superficie lateral de la base y provista
de bordes de corte a partir de la caras opuesta, estando eg-
tos bordes formados por dos filos que parten desde un mismo
punto situado sobre al menos una de las aristas longitudina-
les de dicha segunda care y se extienden oblicuamente a tra-

vés de la misma y de una cara de canto adyacente, formando'

una'superficie de corte apta para enrollar una viruta elre-
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dedor de una linea del material cercana~al planc de la pri-
mera cara de la cuchilla pero interna respecto a la seccidn
transversal de la misma, estando esta primera cara provista

de un escalbn que forma un segundo filo de aceién cizallan-

~te ¥y que recorta el borde de la abertura_redondea&o por el

doblez de la viruta.
-Pneferibleménte, dos cuchillas de corte, que pue~

den estar provistas de dimensiones correspondientes a la for-

macibn de aberturas distintas, se hallan montadas por su pri-

mera cara 0 una superficie paralela a la misma, en superfi-

cies asiento complementarias, formadas en lados opuestos del

carro portapunzones. De acuerdo con este mismo principio es

posible prever mds de dos punzones diferentes en un mismo

‘cabezal o carro,

En determinados casos, por ejemplo si la longitud
de la rendija a formar es relativamente pequefia, el filo _
que se extiende a través de la cara dg la cwhilla puede ex-—
tenderse desde una arista de la misma hasta la opuesta, pe-
ro a partir de cierto limite, o si es necesario dar una pen-~
diente mds pronunciada a los filos, de acuerdo con el mate-
rial a cortar, dos filos de corte pueden partir de puntos si-
tuados en las dos aristas longitudinales de la segunda cara
de la cuchilla y converger en la parte central de la misma. ;
Esté mismo criterio es aplicable, igualmente al segundo fi-
lo, que recorta el borde de la abertura redondéado por el
doblez de la viruta. Con miras a la sencillez de la fabri-
cacibn de las cuchillas, el segundo filo es amolado forman-

do un angulo recto con la direccibn de avance de la cuchilla
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en une seccidn longitﬁdinal perpendiéﬁlér al pléno”&evla<cﬁ~'
chilla, pero es evidente que también se podria dar un deterw
minado dngulo positivo a este filo. — .

Seglin sea la variedad de perfiles que se prevea
manipular con el mecanismo de matriz de acuerdo con la in-
venciotn, la base del mecanismo puede ser desarrollada de
forma méds o menos compleja para proporcionar las guias ade-
cuadas para los perfiles, De acuerdo con otra caracteristi-
ca de los perfeccionamientos la base es formada por una pief
za inferior o base proplamente dicha, una pieza intermedid
y una pieza superior, superpuestas ensartadas sobre 1as_g§7‘
lumnas gufa y fijades entre si mediante fornillos, las cua-.
les son provistas, respectivamente, de partes superiores;r-‘
laterales e inferiores, destinadas al guiado de partes coJ‘
rregpondientes de los perfiles a manipular. De esta manera;
disponiendo de un nimero reducido de juegos de estas pieiéei
resulta posible obtener gran nimero de combinaciones de fﬁ?&
mas de gufa pare otros tantos tipos o éimensiones de peffiw.
les. Una de estas piezas puede estar provista de medios pa-
ra el montaje de dispositivos, de tope para el emplazamien-
t0o longitudinal de los perfiles a manipular, por ejemplo
un taladro roscado en al menos uno de los extremos longitu-
dinales de la pieza intermedia y receptores de varillas lon-
gitudinales en las que se puede fijar topes de posicidn ajus—
table convencionales.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de sjemplo
no limitativo del alcance de la presente patente de invenci-

6n y en representaciones esquemdticas, una forma preferida
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de llevarla a la préctica.
En dichos dibujos: La figure 1 es una vista en
perspectiva general de wna mabtriz que incorpora los perfec~—

cionamientos objeto de la presente invencidn, con una de

lag ¢uchi11as desmontada; la figura 2 es una seccidn longi-

tudinal alzade de la misma matriz, las figuras 3 y 4 son
sendas secciones axiales transversales que muestran la ma-
triz en sus dos posiciones de funcionamiento extremas y en

relacién con dos perfiles de carpinteria metdlica; la figu-

- ra 5 es une vista frontal élzada de una cuchilla, por la

primera cara mencionada anteriormente; la figura 6 es una
seccibn por el plano de referenéia VI-VI de'iafigura prece-—
dénte; la figura 7.muestra, en perspectiva, uwn fragmento
de perfilktroquelado mediante la matrisze las figuras an-
teriores, y las figuras 8 éAlo son secciones alzadas, por
plaﬁos perpendiculares al de la cuchilla y que muestran
sendas fases del corte del peffil para formar uha;regdija.

En. las figuras 1 y 2 se aprecia el aspecto generai
de la matriz,que comprende la bgse indicada con la referen-
cia.general -1- y formada por una pieza base inferior -2-,
una. base intermedia -3~ ¥ una base superior ~4-, fijadas ene
tre si mediante un tornillo -5- que las atraviesa desde aba-
jo. | |

la base inferior -2- puede ser fijada sobre la me-
sa de una prensa convencional mediante dispositivos de gra-

pa no representados, y lleva aseguradas rigidamente por me-

 dio de tornillos -6-, dos columnas -7- que se extienden ha-

c¢ia arriba atravesando orificios complementarios de las otras
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dos bases -3 y 4-, y formando las_deslizaderas verticales
convencionales para un carro o cabezal portapunzones -8-,
que puede ser unido al carro o cruceta usual de la prensa
mediante el vastago de accionamiento -9-, fijado al porta-
punzones mediante la mecha rosceda -10-. .

Como ge aprecia las tres bases -2 a 4~ presentan
canales ~11l- y escalones o0 rebajos -12~ berfilados para aco-
ger diversos tipos de perfiles de carpinterfa metdlica a ...
troquelar ~l13-, como se aprecia mejor en las figuras 3 y‘{fﬂ
Naturalmente, substituyendo una o varias de estas tres piéa
zas por otras de forma y/o dimensiones adecuadas, se puede -
adoptar fdcilmente la matriz para trabajar cualquier tipe -

-

deseado de perfil. o

Cada uno de los dos hordes longitudinales del po}—
tapunzones -8~ tiene una superficie asiento =14 deprimia;:{
y paralela a la direccién de avance y que, junto con unaiéﬁ;
perficie gufa =15~ de la base ~4-, ge gncuentra sobre el_:ff
plano de avance que pasa por uno de 1los bordes (segundo béfi
de 16) de la rendija =17~ que se trata de formar en el per-
f£il -13~. En cada uno de los esientos ~l4~ va fijado el ex-
tremo guperior de wna cuchilla generalmente plana =18~ que
se extiende hacia abajo en la longitud necesaria para‘poder
efectuar el trabajo que se deduce de la comparacibn de las
figuras 3 y 4, Que representan las dos posiciones extremas
de funcionamiento de la matriz.

Las cuchillas -18-, que pueden variar en cuanto

e dimensiones de acuerdo con las de la rendija ~17- que se

desea formar, son generalmente iguales en cuanto a una espe-
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cial»conformécién“de“sus'filoS'qué'sé"déscribe:a cénxinua—
cibn, |

En las figuras 5 y 6 se aprecia que la cuchilla
generalmente plana -18- tiene dos taladros -19- en su ex-
tremo superior, para lbs tornillos =20~ que la fijan al ca~
bezal -8-, y presenta dos caras principaies, primera cara
-21-'y segunda cara -22-. El extremo inferior de la cuchi- -
llg es el extremo de trabajo; en la realizacién que se des-
eribe la cuchilla comprende dos filos especularmente simé-
tricos respecto al plano de seccibn VI-VI de la figura 5,
de forma que serd suficiente la descripeidn detallada de
uno de ellos. . |

Considerando la mitad del ladb izguierdo de la
cuchilla de la figura 5 y de la representada en posicibn
desmontade en la figura 1, se aprecia que del punto —23-
que se encuenfra sobre la arista longitudinal -24- de la
primera cara principal -21-, parten dqs.fiIOS ~25 y 26-
que se extienden respectivamente a través dé dicha cara _
principal -21l~ y de la»cara de canto adyacente ~27-, debi~
do =& quella cuchilla se halla biselada formando la. superfi-
cie de corte -28- que, a su vez, es oblicua formando el dn=-
gulo de cizallamiento ~-e-. De acuerdo con ello, el punto
-23; de la cuchilla es el primero que se hinca en el~mate—
rial del perfil -13-, seguido simultdneamente por log dos
filos -25 y 26-, que cortan respectivamente los bordes -16-
y. -29-.

Estas relaciones se aprecian en los esquemas de

las figuras 8 a 10, concretamente la primera de ellas. .
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Cuando todo el filo ~27~ ha-penetrado-en-el mate= . - .

rial, el cizallamiento se prosigue a cargo del filo de én-
gulo negativo -30-, Ello aumenta el esfuerzo de corte nece-
sario, de forma que generalmente se produce cierto doblado
del material adyacente, como se aprecia en -31; en las figu-
rag 8 y 9, y daria un mal acabado de la-réndija ~17- s8i és-
te fuera del corte definitivo. No obstante, de acuerdo con
una caracteristica esencial de la invencidn, este corte aue~
da situado dentro del drea de la rendija troquelada —17-,i.~
de manera que el corte verdadero es determinado por el se- .
gundo filo -32-, que forma parte de la segunda cara priqgifﬂ
pal -22~ de la cuchilla. Este segundo filo separa una se- -.
gunda viruta -33- (figura 10) que, por ser relativamenteaég—
trecha, se deforma fécilmente y evita la formacién de un T

- .-

nuevo doblez =31-, Caa

E; proceso descrito se repite exactamente de lél‘:
misma manera a partir del dro lado de la cuchilla, y 135\???
virutas resultantes son separadas defiﬁitivamente del mﬁ%érr
rial en la confluencia central Qe los dos juegos de filos.

En los casogs en que see necesario realizar en se—~
rie gran nimero de troquélados en una misme posicidbn dentnn'
de los perfiles, la matriz descrita puede ser provista de
topes que permitan situar dichos perfiles en la posicidn de=
seada. En la realizacibn representada se ha previsto en los
extremos longitudinales de la bage intermedia -3~ unos tala-
dros axiales rogcados -34-, en uno de los cuales se puede fi-
jar une varille longitudinal ~35-, provista de un doblez ex- -

tremo (no representado) & la distancia deseada, o de un to-
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pe corredizo y fijable en cuzlquier posicién longitudinal.
Por lo demds, serdn independientes del cbjeto de

la presente invencibn los detalles accesorios y demés carac-

teristicas constructivas no esenciales, empleados en la pues-

ta en préctica de la misma, por quedar todo ello comprendido

dentro del alcance de las giguientes reivindicaciones.

b
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REIVINDICACIONES

1. Perfeccionamientos en matrices para el troque-
lado lateral de perfiles huecos, del tipo de los que compfen-
den una base fijable & una méduina para su acclonamiento,
provista de guilas receptoras del perfil a troguelar en la

posicién de trabajo, y un carro portapﬁnzones fijable al dis-

positivo de accionamiento de la mdquina y provisto de punze-

nes troqueladores dispuestos para actuar sobre la zona Pf?i
vista del perfil, caracterizados esencialmente por el hecho
de due el carro portapunzones se halla guiado en columnas .
fijedas a la bage de la matriz paralelamente a la direcqipn.
de desplazamiento de los punzones, y elApunzén troqueladof;
o cada uno de ellos, estd desarrollado a modo de cuchilla‘q
de corte, guiada deslizante por una de sus caras por una su-
pérficie lateral de la bhase y provista de bordes de cortél‘{
a partir de la cara opuesta, estando estos bordes formadé%::
por dos f£ilos que parten de w mismo puﬁto situado sobretai:
manos una de las aristas longitudinales de dicha segunda ca-
ra y se extienden oblicuamente a través de la misma y de una
care. de canto adyacente, formando una superficie de corte
apta para enrollar wna viruta alrededor_de una linea del ma-~
terial situada cercana él plano de la primera cara de la cu-
chilla pero interna respecto a la seccidén transversal de la
misma, estando esta primera cara provista de wn escaldn que
forma un segundo filo de accién cizallante que recorta el
borde‘de la abertura rédondeado por el doblez de la viruta.

2. Perfeccionamientos en matrices para el troque-
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lado lateral de perfiles huecos, de acuerdo édh la

rei&indi—
cacidn 1, caracterizados esencialmente por el hecho de que
el portapunzones comprende dos o mis superficigs asiento
para el montaje de cuchillas de caracteristicas diferentes,

¥y la base comprende guias para perfiles a troquelar, comple-

‘mentafias de dichas cuchillas.

3, Perfeccionamientos en matrices para el trogque-~
lado lateral de perfiles huecos, de acuerdoe con la reivindi-
cacidén 1, caracterizados esenciaimente por el hecho de que
la cuchilla, o cada una de ellas, comprende dos filos dé

corte que parten‘de puntos situados en las dos aristas 1oﬁf

gitudinales-&e la segunds cara y convergen en la parfe cen—

tral de la cuchilla.

-4, Perfeccionamientos en matrices para el trogue-
lado lateral de perfiles huecos, de acuerdo con la reivindi-
cacibn l,rcarééterizados esencialmente por el hecho de que
comprehde dos segundos.filos que parten de cantos opuestos
de la cuchilla y convergen en la parte central de la misma.

5. Perfeccionamientos en matrices para el trogue-
lado lateral de perfiles huecos, de acuerdo con la reivindi-
cacibn 1, caracterizadqs esencialmente por el hecho de que
la base estd constituida por una pieza inferior o base pro--
piamente dicha, una bieza intermedia y una pieza superior,
superpuestas ensartadas sobre las columnas guia y fijadas
entre si, las cuales son provistas, respectivamente, de par;
tes superiores, laterales e iﬁferiores, destinadas élrguia-
do de las paries correspopdientes de los perfiles a manipu~
lar.

6. Perfeccionamientos en matrices para el troque-
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lado lateral de perfiles huecos, de acuerdo con la reivindi-
cacifn 1, caracterizados esencialmente por el hecho de que
la base comprende medios para el montaje de dispositivos de
tope para el emplazamiento longitudinal de los perfiles a
manipular desntro de sus guias., '

T. Perfeccionamientos en matrices para el trOQue;
lado lateral de perfiles huecos, de acuerdo con las reivine
dicaciones 1, 5 y 6, caracterizados esencialmente por el.....
hecho de que los medios de tope comprende un taladro longifﬁ
tudingl roscado en al menos wio de los extremos longitudiqg—

.....

gitudinales, provistas de topes acoplables con los pefiles -

ajustados en las gufas de la base.

8. Perfeccionamientos en matrices para el troque:‘

lado lateral de perfiles huecos. .
La presente memorie descriptiva consta de trece "

hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 14 de diciembre de 1978 .
Lui RTIN BUENO
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