5
B

Patente Espafiola

' MEMORI A

V4
descriptiva sobre<jfd‘ce<4mc32%o/e_ =3 Accaewai ..... o/c%a,lléz.%

a/c*/%acéaa/o/f_x//a/cajﬁzcmz : @Zzué/z ';‘:Y\ ..............
e Y R \hj ...... ..................

;

FPOR

.




10

’., o 4

NP
2 gfﬁ s
ESPECIAL MOV!I.E

Solicitante: JOSE MUMANY MESTRES.

Residencia: BARCELONA, Vilamarl, 53.
Objeto de 1a patente de invencidn, PROCEDIMIENTO DE FABRI-

CACION DE PARTES DE RADIADORES DE AUTOMOVIL, Y SIMILARES

MEMORIA DESCRIPTIVA.

El procedimiento de fabricacidn yue se describe a
continuacidn se refiere especialmente a los radiadores para
motores de automovil y aviacisn, yue son objeto de patentie
de inveneidn espafiola nimero 96,268 y solicitud de certificado
de adicidn que se cursa bajo el nlmero de expediente 116.738.

Segln se deduce de las citadas patentes se necesitan
placas horizontales perforadas donde los agujeros lleven
aletas formadas por el material correspondiente al mismo agu-

jero.
Esta operacidn de agujerear y cortar las aletas al

mismo tiempo, podria hacerse medisnte punzones, uno a uno,
pero el procedimiento yue ha dado mejores resultados es el

automatico, haciendo los agujeros correspondientes a una
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placa horizontal todos de una vez y dsjando log re;rfg?t;t
aletas exactamente an posicisn restangular con ratarsncia a

la placa horizéntal, ss decir, yA on sstado para poder apli-
car 1inmediatamente los tubns verticales del radiador,

El procedimisnto ds fahricacion que se describe a
continnacidn se realiza mediante una miquina ds la cnal una
ejecncidn queda ilustrada por los dibujos adjuntos.

Fige 1 ) Es una vista ds frente de la miquina.

Fige 2 ) Es un corte vertical por Fig. 1) siguien-
do 1a 1¥nea A A, demnstrando la miguina abisrta.

| Fige 3 )Es un detalle an mayor escala ds Fige. 2)
demostrando 1a miquina carrada.

Fige 4 )Es un detalle en tamafio natural del nunzdn:
vy con tres planchas horizontales de la mAgiina,

-1~ a8 ol armazdn de la miquina; -2~ s la placa
inferior horizontal que soporta los punzones-3-; -4- as la
placa superior horizontal donds sstén practicados tantos agujs-
ros como punzones tiense 1la placa infaerior. Las dlagcas -2- y -4
pueden tener los refuerzos gus aconseje el cllculo de la re-
sistencia de matarial; an al sjemplo presante las 'sletas qua
se deducen del dibujo;-5- son sopordes verticalss de la pla-
ca superior -4~ que descansan an agujeros verticales -6-
practicados en la placa inferior ~2-~ donde pusdsn moverse
en sentido vertical sirviendo de guias; -7- son execéniricas
montadas en 9l &je horizontal-8-movidas por »1 volante =9,

Estas excéntiricas ~7- puedan subir y bajar 1a pla-
ca superior-4-acercindnla o alejﬁndola ds la placa infarior;
~10- o5 una placa relativamente delgada sostsnida horizontal—
ments en el espacio entre laeg placas -8- ¥y —-4- por harras
verticales -11- qus descansan sobrs nos muelles sn sspiral

-2~ (Figs. 2 y 3) los cuales, &n su astado natvural,sostisnen
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la placa a tal altura que quede un espacio suficiente entre

la plancha =-lo~ y la placa =4~ que permiie al operario colocar
facilmente enoima de la plancha-10- una de las placas horizon-
tales del radiador que tienen que perforarse, La plancha -10-

tiene tantos agujeros como punzones tiene laz placa =~2- ;

-13~- 65 8l detalle representado en Fig, —4- visto por arriba,

El procedimiento de fabricacidn mediante la miquina
descrita es como sigue:

El operario coloca una placa horizontal del radiadort
encima de la plancha =10~ de la maquina, entonces gira sl vo-
lante -9~ que puede hacerse girar a mano o con fuerza motiriz,
en cuyo caso el volante -9~ se convierte en polea de irans-

misidn, .
Mediante las excantricas -7- baja la placa -4~ has—~

ta llegar en contacto con la plancha-1l0- y de esta manera qusdai
fuertemente aprisionada la placa del radiador que tiene que per
forarse; luego siguen bajando las dos pilezas -4- y =10~y
enton¢es entran los punzones =3-— 8n accidn perforando la pla-
ca del radiador aprisionada, doblando hacia arriba las aletas,
oprimiédndolas en angulo recto contra las parsdes anterioras
de los agujeros practicados en 1la placa superior -4-, Al seguir
adelante el movimiento del volante - 9 = vuelve a subir 1la
placa -4~ alejindose por lo tanto, de los punzones que salen
de los agujeros practicados dejando libre la placa del radia-
dor terminada con todos los agujeros y las aletvas en posicidn
tal como queda descrita por la patente repetida N? 98.268
y adicifn 118.738.

Generalmente la placa del radiador queda adherida a
la placa superior-4—- de la mdquina, por las aletas, y es moles-
to el desprenderlas si esto tiene que hacerse a mano, por lo

cual esti previsto en la placa superior-4-— haya repartidas
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sobre diferentes sitios unas barras verticales alojadas en el
interior de la repetida placa -4~ que astuan sobre muelles espis
rales, ( igual como -l1l- y =12 en la placa inferior)las cua-
les, al bajar la placa -4-, se contraen y, al quedar lidbres
de 1a presidn de la miquina, expulsan la plaea perforada
haeia abajos Bl que las placas prensas -2- y -4~ no estén en
sentido morizontal o el yue la placa movible sea la inferior
en lugar de 1la superior, no varia en nada el procedimiento

descrito.

N O T A

Suficientemente desorito el invento, as{ como 1la
manera de ponerlo en praciica, se hace constar que puede estar
sometido a Vargaciones de detalle, sin yue por ello se modi-
figue su principio fundamental, sisndo lo esencial y por lo
que se solicita patente de invencidn por 20 afiog en Espafia ¥y
sus Colonias:

1) PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLACAS PRRFORADAS
CON AL®TAS PARA RADIADOREZS, ocaracterizado por hacerse la per—
foracidn de todos los agujeros a la vez mediante una mayuina
punzonadora donde los punzones estin alejados en una placa
fija, cuyos punzones durants el proceso de perforaoiSn aniran
en los agujeros practicados en una contra-~ placa que baja y
sube actuada por excéntricas G otro medio mecinico adecuado.

2) Procedimiento de fabrioaocidn de plaoas perforadas
oon aletas para radiadores, caracterizado por sujetar la pla-
ca del radiador sntre una plancha sostenida a determinada
altura por muelles, y la placa movible de 1la méquina punzona-
dora, con el fin de evitar todo desplazamiento de 1la placa del

radiador durante el procesoc de perforacidn,. o/
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'3) Procedimiento de fabricacion de placasa perforadas eon ale~

tas para radiadores, caracterizado por el doblado de las aletas
mediante ol mismo punzdn oortante al entrar 8ste profundamente
en los agujeros de la contra-pldaca de la miquina.

4) BROCEDIMIENTO DE FABRICAJION DE PARTES DB
RADIADORES DE AUTOMOVTL, Y SIMILARES:

tal como queda dascrito y reivindicade en la
presente memoria que gonsta d3 5 hojas mecanografiadas por
una sola carae.

BARCELONA, a disz de Febrero de mil novecisn—-

tos treinta.

JOSE MUMANY MRSTRES.
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