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DESCRIPCION

Maiquina para la aplicacién de guias a un cajon.

La presente invencion se refiere a una maquina pa-
ra colocar guias de metal a un cajon, de forma rapida.

En la tecnologia de la fabricacién de cajones de
muebles, para facilitar que los cajones puedan desli-
zar se utilizan gufas de metal conformadas, general-
mente, con la forma de una Z, que constituyen railes
que reciben en forma deslizante ruedas que pivotan
en guias complementarias colocadas en el comparti-
miento que aloja el cajén en la unidad de mueble. Las
guias se aplican proximas al borde inferior de cada
panel lateral, con el ala inferior de la Z constituyen-
do una superficie de apoyo para el extremo inferior
del panel lateral, mientras que el ala superior de la
Z forma el rail antes mencionado. Cada cajén tiene
colocadas, por consiguiente, un par de guias simé-
tricas.

Dichas guias se fabrican normalmente de dos ti-
pos: el primer tipo consiste en unas guias que pueden
ser fijadas por medio de tornillos insertados en el ex-
tremo inferior del panel lateral del cajon, a través de
orificios realizados en el ala inferior de la Z; el segun-
do tipo de guia estd provisto de medios de colocacién
que hacen posible que se asegure sin tornillos.

Se ha propuesto una guia como la descrita en la
patente italiana n°® 1.248.585. Dicha guia estd provis-
ta de una extension del ala inferior de la Z, formando
una pluralidad de orejas que abrazan el borde inferior
del panel lateral del cajon. Ventajosamente, con vistas
a optimizar la necesidad de metal en hoja, se obtiene
un par de guias, segin la solicitud antes mencionada,
cortando el par de una porcién tnica de la hoja de me-
tal, cortandose la pluralidad de extensiones individua-
les u orejas del ala inferior de la Z de una guia, del ala
inferior de la Z de la otra guia. De esta manera, cada
par de guias constituyen una porcion tnica de la hoja
de metal antes de su cortado y pueden ser obtenidas
con una economia considerable de material.

El documento DE-A-38 05 669 da a conocer una
maquina para el grapado de aletas de fijacién del pa-
nel lateral contra el fondo del cajon, que comprende
un conjunto remachador con un martillo y un yunque,
y medios de accionamiento mecdnico para desplazar
el martillo y el yunque, reciprocamente, el uno hacia
el otro, por lo cual el martillo gira alrededor de un eje
accionado por los medios de accionamiento.

Una mdquina para remachar guifas a un cajén fue
producida por la compaiifa Casati Machine S.r.l y es
conocida como “MAC 272 Modified”. Esta maquina
esta provista con dos conjuntos remachadores, fun-
cionando cada uno de ellos en un panel lateral del ca-
jon. A pesar de que los dos conjuntos remachadores
pueden ser accionados con un retraso de tiempo re-
ciproco, esta maquina no puede los evitar riesgos de
desprendimiento de los paneles laterales del resto de
la estructura del cajén, derivando por ejemplo de dos
operaciones remachadoras parcialmente superpuestas
en los paneles laterales izquierdo y derecho, respecti-
vamente.

El objetivo general de la presente invencidn es
proporcionar una maquina para colocar con rapidez
guias de metal fijadas a un cajon, que sea particular-
mente simple en estructura y que permita una elevada
velocidad de trabajo.

Dicho objetivo se consigue segin la presente in-
vencién, con una maquina para el remachado de guias
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en los cajones, segtin se da a conocer en la reivindica-
cién 1.

Los principios innovadores de la presente inven-
cién y sus ventajas con respecto a la técnica conocida
se pondran mds claramente de manifiesto a partir de
la siguiente descripcion de una posible forma de rea-
lizacion, que da ejemplo de como se aplican dichos
principios, haciendo referencia a los planos adjuntos,
en los que:

La Fig. 1 representa una vista esquematica en sec-
cién longitudinal de una méquina segin la presente
invencion.

La Fig. 2 representa un detalle ampliado del con-
junto de martillo y yunque de la maquina de la Fig.
1.

La Fig. 3 representa una vista en planta de un par
de guias para cajones antes del montaje.

La Fig. 4 representa una vista en seccidn transver-
sal segin la linea IV-1IV de la Fig. 1, de la que se ha
retirado el cajon y diversos detalles.

Haciendo referencia a las figuras, la Fig. 1 repre-
senta una maquina, sefialada con el nimero de refe-
rencia 10, para colocar un par de guias de metal 12
simétricas en los paneles laterales 16 de un cajon, in-
dicado genéricamente con la referencia 14, que posee
un panel de fondo 11.

En la figura se representa: a la izquierda, una guia
en la posicion de colocacidn pero todavia sin fijar; a
la derecha, la guia opuesta ya sujetada.

Cada guia 12 del par presenta una seccion (por lo
menos en puntos concretos de su extensioén) de dimen-
siones tales como para delimitar una ranura en forma
de U que abraza el borde inferior del panel lateral.
En particular, como puede verse mds claramente en
la Fig. 2, la guia comprende un lateral hacia el exte-
rior del panel lateral que estd doblado para formar un
canal de deslizamiento superior 58, y un lateral 60 ha-
cia el interior del panel lateral que puede ser doblado
hacia el panel lateral para fijarle la guia.

La maquina 10 se compone de un bastidor 18 que
soporta un par de conjuntos de remachar 20 simétri-
cos, dispuestos uno frente al otro.

Como puede observarse con mayor detalle en la
Fig. 2, cada conjunto 20 comprende una contraplaca
o yunque 22, dispuesto enfrentada a un cabezal rema-
chador 28, que comprende un martillo remachador 21,
para formar un canal 17 para recibir la parte en forma
de U de la guia respectiva y el borde correspondiente
del panel lateral 16.

Los canales 17 de los dos conjuntos estan dispues-
tos paralelos el uno al otro y estdn ventajosamente
provistos de una base saliente desde el yunque para
formar una superficie de apoyo para la guia. Cada ca-
nal se extiende suficientemente para ser capaz de re-
cibir la longitud completa de la guia respectiva 12 del
cajon mds largo contemplado en la linea del procedi-
miento.

Los yunques 22 poseen un asiento 50, conforma-
do en forma de una L y provisto ventajosamente en
sus paredes de imanes permanentes 52, para recibir
en forma estable una guia 12 de material ferromag-
nético, a fijar en el panel lateral del cajon. Las caras
inferior 54 y lateral 56 de la guia se adhieren, respec-
tivamente, a las paredes del asiento conformado en L.
El asiento conformado en L se construye de una al-
tura inferior que la de la cara lateral 56 de la guia, de
modo que la cara superior o canal 58 de la misma guia
queda libre por encima del yunque.
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Cada cabezal 28 puede girar en las ménsulas de
soporte 32, que forman una pieza con el yunque
correspondiente, seglin un eje de rotacién 30 paralelo
a la extension del canal 17.

A partir de cada cabezal 28 se extiende un brazo
de accionamiento o palanca 34 con su extremo libre
36 unido a un accionador lineal o dispositivo de ac-
cionamiento para la rotacién del cabezal alrededor del
eje 30. El dispositivo de accionamiento, por ejemplo,
puede ser un cilindro neumadtico 44 que actda entre
la palanca 34 y la parte fija del conjunto 20. Con el
accionamiento de cada pistén el martillo correspon-
diente se desplaza, de esta manera, hacia el yunque
22, enfrentandosele.

Los cilindros neumaticos 44 y los medios para la
admisién y la descarga del aire a presion para su fun-
cionamiento son del tipo conocido y, por lo tanto, no
se describirdn o se representaran aqui en detalle. Cada
accionador estd unido a un dispositivo de control 40
que, a su vez, se hace funcionar mediante una sefal
de activacion, emitida, por ejemplo, por un interrup-
tor de accionamiento manual 42 que, ventajosamente,
puede ser del tipo accionado por pedal. El dispositivo
de control estd construido sustancialmente segtin una
técnica conocida (mecdnica, electromecénica o elec-
trénica) y, por lo tanto, es fiacilmente imaginable por
un experto en la materia.

Para asegurar la mayor flexibilidad de la maqui-
na, los dos conjuntos remachadores 20 son ajustables
reciprocamente en posicién, para poder ajustar la dis-
tancia de los dos canales 17 con relacién a la anchura
del cajoén a tratar. Por ejemplo, uno de los dos conjun-
tos puede montarse sobre un soporte 13 deslizable a
lo largo de unas guias 15, dispuestas perpendiculares
a la longitud de los canales 17.

Ventajosamente, el lateral interno a doblar de las
guias 12 estd compuesto de una pluralidad de orejas
que sobresalen de la base o fondo de la gufa. Por ejem-
plo, como se menciond previamente y se representa
en la Fig. 3, las gufas pueden tener orejas 60 obte-
nidas por cortado de la base de la otra guia del par
(creando entrantes 62 en ella), economizando consi-
derablemente en material, de este modo.

Las orejas 60 se doblan, durante la produccion de
las guias por corte y por presion, segtin un dngulo de
menos de 90° a lo largo de las lineas 64, hasta que asu-
man la configuracién representada por la linea conti-
nua de la Fig. 2.

En las Figs. 2 y 3 puede observarse claramente
que las orejas, incluso estando dobladas, son los tni-
cos elementos de la guia que sobresalen lateralmente
con respecto a su base 54.

Cada guia 12 que descansa en el asiento 50 del
yunque forma, a su vez, un asiento para recibir, en
una posicién adecuada, un panel lateral 16 del cajon
que se estd manufacturando.

Como puede observarse en la Fig. 4, la superfi-
cie de cada yunque 22 presenta un borde superior con
cavidades 68, por ejemplo en forma de arcos de cir-
culo, que pueden recibir, por lo menos parcialmente,
una rueda 66 que normalmente estd prevista en el ex-
tremo posterior de la guia para hacer posible que el
cajon deslice en la unidad de mueble, segtin la técnica
conocida.

Dichas cavidades 68 estdn separadas adecuada-
mente una de otra para hacer posible que el yunque
pueda recibir guias de diversas longitudes, haciendo
posible que ajusten exactamente en el asiento en for-
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ma de L, con respecto al cajén, sin ninguna posibili-
dad de movimientos longitudinales no deseables.

Como puede observarse en la Fig. 4, cada martillo
puede estar compuesto ventajosamente de una plura-
lidad de bloques alineados 25, afirmados de manera
que puedan ser retirados individualmente de su cabe-
zal respectivo 28. De esta manera es posible separar
segmentos del martillo dondequiera que no se requie-
ra la accidon de remachado, por ejemplo, en corres-
pondencia con el panel frontal o la pared posterior del
cajon, haciendo posible, de este modo, adaptar la ma-
quina a cajones de diferentes longitudes y tipos.

En la utilizacién, primeramente deber4 ajustarse la
distancia reciproca de los conjuntos remachadores 20,
de modo que la distancia entre los canales 17 coinci-
da con la distancia entre los paneles laterales de los
cajones que deben ser producidos. Ademads, deberdn
retirarse algunos bloques 25, los que pasan a descan-
sar en correspondencia con el panel frontal y con la
pared posterior del cajon. En este momento, es posi-
ble introducir el primer par de guias en los dos canales
17 y colocar el cajon sobre ellas, como se representa
en la Fig. 1.

Cuando se acciona el interruptor 42, el dispositi-
vo de control 40 acciona los dispositivos de acciona-
miento 44, para llevar los martillos 21 al contacto con
sus respectivas contraplacas 22 y fijar las guias, re-
machando las orejas 60 en la pared plegable del panel
lateral. Cada guia queda, de esta manera, asegurada
firmemente, como se representa para la gufa del lado
derecho de la Fig. 1y, por la linea de trazos, en la Fig.
2.

Ventajosamente, cada martillo presenta una super-
ficie percutora inclinada hacia la pared del panel late-
ral, para facilitar la penetracion de los extremos libres
de las orejas.

Durante la operacion de remachado, es necesario
evitar cualquier tolerancia entre las posiciones reci-
procas de los asientos 17 y la distancia efectiva de los
dos paneles laterales del cajon, que pudiera crear una
fatiga excesiva entre los elementos del cajon, que po-
dria, por ejemplo, separar los dos paneles laterales del
resto de la estructura. Por dicha razon, al recibir la se-
fial del pedal 42, el dispositivo de control 40 acciona
los dos dispositivos de accionamiento 44 en dos eta-
pas consecutivas, para evitar el remachado simultdaneo
de las dos guias y permitir el desplazamiento relativo
en sentido transversal del cajon, de modo que el panel
lateral sometido al remachado pueda ajustarse libre-
mente en su canal 17.

Por ejemplo, el dispositivo de control puede en-
viar sefiales de activacién a los dos accionadores con
intervalos de un segundo de separacion entre la una y
la otra.

Al completarse la operacién de remachado, el ca-
jon provisto de las guias puede ser extraido de la ma-
quina y el ciclo puede repetirse con otro par de guias
y con otro cajén.

En este punto resultara claro que se han consegui-
do los objetivos propuestos al proporcionar una ma-
quina que coloca guias en cajones, de forma eficiente
y fiable.

El remachado se lleva a cabo en una operacién
Unica y por parte del operador no se requiere ninguna
habilidad manual, tal como las que se requieren, por
ejemplo, para realizar el remachado de una pluralidad
de partes, individual y secuencialmente.

La méquina es extremadamente segura en cuanto
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a su uso puesto que el espacio entre la contraplaca y
el martillo es equivalente al espesor del panel lateral
del cajon.

Por consiguiente, incluso en el caso de un funcio-
namiento inadecuado de la maquina e incluso si los
dedos estuvieran situados en el canal de remachado
sin el cajon, el operador no sufriria ningin dafio fi-
sico. Para mayor seguridad pueden preverse sensores
para detectar la presencia de la guia en el canal, que
hagan posible la operacién de remachado. Por ejem-
plo, es posible proporcionar microinterruptores que
sobresalgan en el canal 17 de tal manera que sean ac-
cionados por la guia que se inserta en él.

La descripcién anterior de una forma de realiza-
cién que aplica los principios innovadores de la pre-
sente invencién se da obviamente a titulo de ejemplo
con vistas a ilustrar dichos principios innovadores Yy,
por consiguiente, no deberia entenderse como una li-
mitacion del alcance de la invencién segtn lo que se
define en las reivindicaciones.
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Por ejemplo, para cajones con conformaciones
particulares es posible que la parte del yunque se
construya también con partes separables de modo si-
milar a lo representado para el martillo.

También, el sistema para el ajuste de la distan-
cia entre los dos conjuntos remachadores puede di-
ferir del que se ha representado y, por ejemplo, puede
comprender medios de ajuste conocidos del tipo de
tornillo sinfin y tuerca, utilizados habitualmente pa-
ra el movimiento controlado a distancia de carros a
lo largo de guias, con un mecanismo motorizado, si
fuera necesario.

Ademds, ambos conjuntos remachadores pueden
estar provistos de deslizamiento a lo largo de guias
en un sentido transversal a los canales que reciben los
paneles laterales.

Todas estas modificaciones pueden ser imagina-
das facilmente por los expertos en la materia, a la luz
de la precedente descripcion.
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REIVINDICACIONES

1. Méquina (10) para remachar guias en cajones,
comprendiendo dichas guias unas orejas de fijacién
dispuestas lateralmente a lo largo de una ranura en
forma de U en la guia que recibe un borde inferior
del panel lateral del cajon, comprendiendo la maqui-
na dos conjunto remachadores (20), presentando cada
conjunto remachador (20) un canal (17) paralelo al
canal (17) del otro conjunto remachador (20) para re-
cibir la ranura de una guia y el borde del panel lateral
asociado dispuesto en €él, estando cada canal (17) deli-
mitado en un lateral por unos medios de martillo (21)
y en el otro por unos elementos de yunque (22), y unos
medios de actuacién mecdnicos (44) para accionar los
dos conjuntos remachadores (20) moviendo los res-
pectivos elementos de yunque (22) y los medios de
martillo (21) reciprocamente los unos hacia los otros
para fijar la parte de guia en el canal (17) entre ellos
y fijar las orejas contra el panel lateral, estando cons-
tituidos los medios de martillo por una pluralidad de
elementos de martillo (25) asegurados a un cabezal de
movimiento (28) que puede girar alrededor de un eje
(30) paralelo al canal (17) para girar alrededor de di-
cho eje por los medios de accionamiento (44), estando
conectados los dos conjuntos remachadores (20) pa-
ra su funcionamiento a un dispositivo de control (40)
que emite las respectivas sefiales de activaciéon con un
retraso de tiempo reciproco preestablecido, cuando se
acciona un dispositivo de control de sujecion (42), ca-
racterizado porque los medios de accionamiento me-
cénico (44) estdn dispuestos para hacer funcionar los
conjuntos remachadores (20) en dos fases consecuti-
vas, de tal manera que el retraso de tiempo entre las
seflales de activacién evita el remachado simultdneo
de las dos guias.

2. Méquina segtn la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque los elementos de yunque (22) forman
un asiento que se extiende a lo largo del canal (17)
y que presenta una seccioén transversal conformada
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genéricamente en forma de L, para recibir la guia.

3. Méquina segtn la reivindicacién 2, caracteri-
zada porque el asiento (50) comprende unos elemen-
tos magnéticos (52) para retener la guia de material
ferromagnético.

4. Méquina segun la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque los medios de accionamiento compren-
den unos accionadores lineales (44) que actian sobre
una palanca (34) que se extiende desde dicho cabezal
(28).

5. Méquina segtin la reivindicacién 4, caracteri-
zada porque los accionadores lineales comprenden un
cilindro neumatico (44).

6. Maquina segtn la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque los medios de martillo (21) presentan
una superficie percutora inclinada hacia el canal (17)
con vistas a facilitar la penetracioén de los extremos
libres de las orejas en el panel lateral.

7. Méaquina segun la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque los elementos de martillo (25) son se-
parables, individual y selectivamente, del cabezal de
movimiento (28) para seleccionar unas zonas del ca-
nal (17) libres de la accién de remachado, con vistas
a evitar interferencias con partes del cajon.

8. Méquina segun la reivindicacién 1, caracte-
rizada porque los elementos de yunque (22), en la
direccién de la abertura del canal (17), comprenden
unos asientos (68) para alojar unas ruedas (66) que
sobresalen de la guia de metal.

9. Méquina segtin la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque los dos conjuntos remachadores (20) son
desplazables reciprocamente en direccidn transversal
a la extension de los canales (17).

10. Méquina segun la reivindicacién 9, caracteri-
zada porque, por lo menos uno de los dos conjuntos
remachadores (20) estd soportado por un carro (13),
que puede correr a lo largo de guias (15) en sentido
transversal a la extension de los canales (17), para ha-
cer posible el ajuste de la distancia reciproca entre los
dos conjuntos (20).
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