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MEMOCRTIA DESCRNIPTITVA
que se acompaiia
a la solicitud de
una PATENTE DE IMVEI'CION por veinte afios en Z S P A ﬁ A
a favor de
NAANLOOZE VENTCOTSCHAP: BIETCNFABRIFE »DE IITEOOR», residente
en DT STEIC, Gen. Rheden (Holanda)
por

» PROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE PLACAS METALICAS DE
RECUERTLTENTO PARA BALDOSAS DE ENPEDRADO- .

Ya se conocen baldosas de empedrado que tienen una su-
perficie de desgaste especial formada por una placa metdlica
Que tiene bordes plegados o doblados y lengiietas recortadas,
tento en su parte plana, como en sus bordes doblados, luego
plegadas ellas mismas hacia el interior para constituir el en-
clavado en la materia misma de la baldosa (hormigdn u otro ma-
terial).

‘Hasta la fecha estas placas metdlicas de recubrimiento,



e generalmente tenian cuatro lados, eran fabricadas ex siete

10 ¥ operaciones:

—
lo

se recortaban primero los cuatro dngulos de la placa
metdlica (ella misﬁa;p}eviamente recortada al tamafio deseado);
22 se plegaban los cuatro bordes de la placa;
32 se recortaban las lenglietas de enclavado en la parte
15 nlana de la placa;
42 52, 62 y 72 se recortaban sucesivamente las lenglie-
tas de enclavado en cada uno de los cuatro bordes plegados de
la placa.

El procedimiento, segun la presente invencidn, permite
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simplificar considerablemente esta fabricacidn.

Consiste esencialmente en cortar primero, y en una pri-
mera operacidén, los cuatro dngulos de la placa metdlica (siem-
pre previamente recortada al tamaio requerido) asi como las
lenglietas de enclavado correspondientes, tanto a la parte pla-
29 na, como a los futuros bordes plegados de la placa de recubri-

niento que se trata de obtener, y a plegar al mismo tiempo es-
tas lenrlietas en la cantidad deseada. Luego, en una segunda
operacidn, se doblegan a. la vez, vy todos al mismo tiempo, los
cuatro bordes de la placa, ya provistos segun acaba de verse,
30 de sus lenglietas de enclavado plegadas.
La placa de recubrimiento estd, por lo tanto, terminada
en dos operaciones solamente.
Este procedimiento peruite realizar una gran econonia
en la produociénl Tiene ademds la ventaja de que permite doble-
35 gar los bordes de la placa cuando estos Ukimos estdn todavia
calientes, lo que no podia hacerse practicamente con el anti-
guo procedimiento; por lo teanto, el esfuerzo de la prensa es
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1as pequeilo que en este ultimo.
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Uste procedimiento ofrece ademds la gran ventaja de ser
el Unico que permite lu fabricacidn econdmica de placas de
recudrimiento de esta clase que llevan mds de cuatro caras, par-
ticularmente de las que llsvan cinco caras.

Las figuras 1 a 3 del plano adjunto, muestran,a titulo
de ejemnlo, no limitativo, las diferentes fases de la fabrica-
cién de una placa de rec.brimiento de cuatro caras, sesun las
invencidn.

La fig. 1 representa la placa metdlica 1 que constituye
el punto de partida que ha sido recortada al tamaiio requerido.

La fig. 2 representa esta misma placa 1, después de la
primera operacidén. Los dngulos de esta placa han sido recor-
tados, asi como sus lenglietas 2, que luego han sido dobladas
todas en el uismo sentido para constituir las lengletas de en-
clavado. Orificios 3 han sido igualmente perrorados en la pla-
ca permitiendo, en cooperacidn con los agujeros 4 dejados por
el recortado de las lenglietas 2 al aire y al agua contenidos
en el hormigdn u otro materisl, escapar rdpida y comoletamen te
cuando la placa de recubrimiento teruinada es aplicada sobre
su asientc de hormigdn u otro material.

La fig. 3 representa la placa terminada con sus cuatro
bordes plegados.

Para efoctuar la primera operacidn puede utilizarse una
prensa de cizallar cualquiera conocida, en la cual estardn dis-
puestos punzones convenientemente, de forma tal, que permitan
efectuar de una sola vez el recortado de los cuatro Zngulos de
la placa y el recortado y doblado de las lenglietas de enclava-
do. _

Tas figuras ¢ v 5 del plano adjunto muestran, a titulo

de ejemplo no limitativo, en vistas en corte transversal del
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conjunto y en planb de la matriz, una prensa de esta clase,
de por si ya conocida.

Ta placa 1 de la fig. 1 va inserteda en el intervalo gque
serara la matriz 5 de una placa fija © montada sobre varillas
de guiamiento 7 a distancia conveniente por encima de la ma-
triz. 3 y 9 son punzones de la prensa correspondientes a dife-

()

rentes agujeros a practicar en la placa; los punzones & sirven
para recortar y doblar las lenglietas 2 de la fig. 2, mientras
que las punzones 9 sirven para recortar los agujeros 3 de la
fig. 2. | |

Los punzones gue sirven para recortar las lengletas &

e el borde de la placa y los dagulos de la placa 1 no se mues-
tran @1 la fig. 1. Estos punzones van montados en un porta-pun-
zones 1C. Finuluente, 11 son los agujeros de destapaniento pre-
vistos en la matriz QL

Tas figuras & y 7 representan a titulo de eje.plo, 1o
linitativo, en vistas en corte-elevacidn, y en corte solo, to-
nadas, la una antes del doblado de los bordes de la placa, y la
otra después de efectuado el mismo, uny forma de realizacién
de prensa gue puede servir para doblar los cuatro bordes de la
placa simultdneamente, con el f£in de obtener,en una sola operé-
cién, la placa'terminada (que se represents en la fig. 3) par-

tiendo de la placa, segun la fig. 2.

En estas figuras 12 es la matriz que presenta un ancio
vaciado 13 en el cual puede desplazarse verticalmente un plato
mévil 14; resortes 15 estdn intercalados entre la matriz ls y
e punzdén 14 penetrando en vaciados 16 y 17 provistos en estas
dos piezas; Ta matriz estd dotada interiormente de un forro 13

de acero auro.



« & 19 es el punzdn superior mévil de la premnsa, provisto
de un forro o revestimiento exterior 20 de acero duro; Iste
100 punzén 1llcva sobre su cara inferior varillas £1 que pueden en-
trar cn vacizdos 22 del punzdu y que estén & tedas de resor-
tes antagonistas £3 que las mantienen norialmente salientes:
Finelnente, este punzdén lleva renuras y vaclados Z4, cuyo pa-
pel se ex:licard mds adelante:
105 La placa de recubrinicuto 1, sesun lu figl 2, provista
de sus lenglietas de enclavado 2 cortadas y dobladas, y recor-
tada en sus cuatro dnsulos, se coloca, con los enclavados £ al
aire, entre la matriz y el punzdn. Luego se hace bujar este dl-
tino. Las varillas de resorte 2l empiezan por apoyar sobre la

110 placa 1L y vuelven a subir a sus alojanientos i couprimiendo
a los resortes 23; Los enclavados & peneiran a medida del des-
censo del punzdn en las raunuras 24. on un momento detern:inado
la superficie inferior del punzdén viene a aplicarse sobre la pla-
ca 1 reclhazando esta dltima hacia el interior ue la wairiz, en-
115 tre las paredes 14, haciendo bajar el plato 14 que comprime los
resortes 15. Los bordes 1’ de lu placa 1 que sobrepasan el pun-
zén son cnionces Goblados hacia arriba, segun se indicu en la
figl 7, viniendo las lengletas de enclavado 2’ recortadas en
estos bordes, & alojarse en las ranuras luterales 24 del pun-
120 zénL
Para retirar la placa 1 e impedirla que gquedc engancha-
de. en la matriz o en el punzdn por sus enclavados salieutes 2
v 27, se procede de la mangra siguiente: cuando el punzdn 1S

sube, el platy 14 es levantado por sus resortes 10 y lcvanta la
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nlaca 1 que sube con el punzén y sale de la matriz 1Z. Cuando
el punzdn 19 estd fuecra de la matriz, los resortes 23 entran en

jueco v por medio de las varillas 2l rechazan la placa 1 hacia



1
abajo separdndola del punzdn.
Il procedimiento objetc de ia presente invencion pernite
130 fatricar placas de recubriniento no solo rectansulares sino tam-
bien de cuzlquiera otra forma pentagonal, hexagonal u otra,
que pueden llevar lenguetes de enclavado dispuestas v confor-

madas de una manera cualguiera.

N0 T 4.

In resumen: La PATENTE DI DMVIICION recaerd sobre las reivin-

135 dicaciones siguientes: '

1.- Procediniento para la fabricacidn de placas metdli-
cas de recubriniento nara baldosas de empedrado que llevan len-
glievas de enclavado y bordes dobladoé,que consiste en recortar
en una primera operacidn los dngulos de la placa (previamente

140 reccortada al tawafio requerido), asi como las lenguetas de en—
clavado correspondientes, tanto a la parte plena, como a los fu-
turos bordes plegados o dobludos de la placa, y en doblar al
nismo tiempo dichas lenguetas y luego en doblar en una segunda
operacidn todos los bordes de la placa simultdneana te.

145 2.~ Procedimiento, segun lu reivindicacidn 1, en el cual,
después de le segunda operacidn y por medios apropiados se se-
para la‘plaoa de la matriz o del pﬁnzén al cual la misra tien-
de a quedar adherida o enganchada por sus lenguetas de enclava-
do salientes, caracterizado por el hecho de que la wmatriz y

150 el punzdu de la mdquina utilizada para esta operacidn de do-
blado sirultdneo de todos los bordes de la placa estdn provis-
tos respectivanente de drzanos de impulsidn eldsticos que, al
tonar apoyo dircctamentc sobre la placa, se retiran hacia el

interior de la matriz o del punzén durante el descenso de este
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S'Ttimo en la matriz para el doblado de los bordes de la pla-
. 4 . - /7 . 1 y
ca volviendo a subir después durante el asceinso del punzon para
separar automiticamente la placa de la matriz,primero, y del

‘.

punzon, despuds.

3.~ Se reivindica, por ultimo, como objeto sobre el
gue ha de recaer la PATLNTE DE ITVITCION que se solicita por
veinte aios en Ispafia:

» PROCTDIUTTITC PARA L. FABRTCACION DI PuAuA LOTALICAS DB
RECUBRIIITTO PARA BALDOSAS DO IEPﬁDAADO”

Todo conforme quedsz exnresado en la presente Menoria
que consta de siete hojas escritas a mdquina por una sola
cara y planos que se acoipailan.

l'adrid 22 de Yoviembre de 1932.

gLFONSO UNGRIA
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