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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar

. PATENTE DE INVENCION
. en
ESPANA

por VEINTE afios
8 nombre de D, JOAQUIN rLAMARIQUE GONI, ciudwaano
espanol, domiciliado accidentalmente“en Periatlori-
da, 5, San Sebastian (Guipuzcoa), por:
"N METODO PERFECCIONADO, CON EL TROQUEL
"CORRESPONDIENTE, PARA L4 PRODUCCION DB
"3ARRAS DE ACERO DE PERFIL ESPECIAL, RECU-

"BIERTAS DE PLOLIO™.

. JR El presente invento ests relacionado
; con la produccidn de barras de acero de perril
especiel recubiertas de plomo. 1&s especialmente

se reriere a un método perfeccionado de obtener

5 la funda de plomo y de adaptarla al periil especial
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de aceros

Hace mé&s de treinte aiios que en el Ex-
tranjero se producen uiversos sistemas de armazo-
nes para cubiertas encristaladas, clarasboyas, mar-
quesinas, etc., de direrentes formas y materiales,
que tienen en todos los casos como objetivo el su-
primir la masills utilizada pare sujetar los cris-
tales, gque tan melos resultados da en la préctica,
Tho de los sistemas m#is conocidos es el gue utili-
za perfiles especiales de acero cubiertos por una
funde de plomo que los envuelve totalmente, y que
presenta unas aletas, en posicién y forma variable,
para sujetar entre ellas los cristales, estable-
ciendo un cierre de hermeticidac suficiente,

Estudiados los diversos sistemas pues-
tos en practica, consideramos como mas ventajosa
la produccidn y utilizacidn de barras mixtas de
acero/plomo cuyo perfil y cuya forms después de
terminadas, sean las que mas adelante se describen
(véase la fig, 1). Estas barras, que llamamos de
"doble canal", han mostrado largamente su gran
eticacia, pero hasta ahora resultaban de produccidn
dir{cil, complicada y costosae, vor exigir matrices
y troqueles de formas complejas, prensas de poten-
cias muy altas e instalaciones costosisimas, todo
ello extranjero, lo que ha limitado por el momento
le produccidn espafiola de estas barras especisales,

gue se importaban ya elaboradas o se nenutacturaban
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solo parcialmente en Espaila, BEste invento tiene

como finelidad la produccién ae esas barras de ace~
ro de perfil especial enfundadas en plomo dispues-
tas en "aoble canel™, utilizando nuevos procedimien-
tos, muy sencillos, pars la obtencidn de la funda
de plomo, para la acaptacidén de ésta al perfil de
acero, y pars la tormacion del "doble canal",

Bl proceso de produceidn de las barras
de acero de perril especial enfundadas en plomo con
disposicidn de "doble canal", consta de las tres
etapas o pasos siguientes: 1). Obtencion del per-
11 especial de acero que forma el elemento resis-
tente de la berra. 2). Obtencion de la funda de
plomo, de seccidn especisl, gue recubre el perfil
de acero. 3). Anaptacién de la funda de plomo
a la barra de acero mencionada. ILa realizacion
de los citalos pasos o etapas y toao cuanto con
cllos se relacions, seré descrito & continuacion
concordsndo oon las figuras de los adjuntos dibu-
Jos, en los que:

La figura 1 representa uns barra de
ascero de perfil especisl enfundada en plomo, del
tipo "doble canal', uno de los modelos que puede
producirse con el invento.

Lae figura 2 representa en seccionwerti-
cal, el trogquel empleado para la menufactura de
tundas de plomo de la forma requerida, de novedad
absoluta y que constituye parte inseparable del

método objeto del invento.

.
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La figura 3 es una vista de la seccion

adoptada pare la funda de plomo, tal como ésta la
presenta al salir del troquel antes citado y cuya
seccidn o forme puede variar,

La figura 4 representa los Juegos de
rodillos adaptadores gue se utilizan para adaptar
la funda de plomo & la barra de acero,.

Y la figura 5 es una vista esguemdti-
ca, de costado, de dichos rodillos adaptadores,

sl primer paso o etapg no esta compren=
dido dentro del alcance de este invento por exis-
tir hoy numerosos tipos de perfiles de produecidn
industrial corriente y conocidos ya hace muchos
afios, que pwden servir para la manufactura de las
barras de ecero enfundedas en plomo., Bl perfil
que corrientemente adoptamos, al gue referimos la
descripeion siguiente, es el que se representa en
la f&gura 1, pero debe entenderse expresamente que
este invento no queda circunscrito uUnicamente al
uso de este perfil, sino que pueden adoptarse to-
dos los perfiles convenientes ya conocidos o que
en lo sucesivo se produzcan, sin salirse por ello
del alcance de la invencion,

Pare la produccidn de la funda de plo-
mo de seccior especial destinada a la manufactu-
ra de berras de acero enfundadas en plomo, segun
el invento, se utiliza un procedimiento perrec-
cionado que se basa, por una rarte, en utilizar

w troquel de forma nueve y original constituido
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por dos piezae solamente (metriz y punzon) de di-

seiio especial; y por otra parte, en cperar con

el rlomo en semi-fusion (estado pastoso) durante

la manufactura de la funda repetidamente menciona-
da., Con la utilizacidn del troguel original per-
feccionado y simplificado, cuya forma se represen-
te en la figura 2, consegnuimos facilitar la lsmina-
cidn; ese troquel consta de un punzdén (b) y de

une pieze matriz (c¢) en la cual el punzon se intro-
duce solamente unos mil{metros, Ksos milimetros

de introduccion son suficientes para que el plomo
salga ya sdlido y con la forma deseada. ademés to-
das las aristas del puente del punzon (b) son cor-
tantes para facilitar el corte del plomo. L& c&ra
de la pieza (c¢) por donde entra el plomo es plana
completamente, en contra de todo lo conocido actual-
mente en esas piezas, en les gue se trataba de dar
siempre & esa cara la forma conica, con lo gue solo
se consigue aumentar el roce del plomo y por lo
tanto elevar la potencia necesaria para la lamina~
cidn., La forma plana de la cara por donde entra

el plomo en la pieza (c) nnido & la forms adopta=
da para el puazén (b) y & la escasa introduceion

de éste en la matriz (c), proporcionan una gren
facilidad de leminacidn, que se acrecienta por el
hecho de hallarse el troquel en posicidn veriical.
4 la mayor fecilidad de laminacidn conseguide por
1a forme perfeccionasda del troguel que proponemos,

se une la disminucidn de la potencia necesaria para
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hacer salir el plomo, debido & que en el procedi-
miento objeto de este invento se utiliza este plo-
mo en estado pastoso, con 1lo cual es suficiente un
pequeiio esfuerzo pare conseguir el paso del plome
a través del troquel., Con ello se diaminuye la po-
tencia necesaria para el trabasjo, se elimingn las
grandes presiones que se utilizan en otros métodos
¥y con otros trogqueles para manufactura de fundas
andlogas y se logra una gran simplificacidn en las
instalaciones, que resultan mds sencillas, mas eco-
némicas y, por lo tanto, mds eficientes que las
hasta shora utilizadas, Los troqueles extranjeros
que importados se han empleado en Espaii&, son unas
piezas verdaderamente complicadas y caras que cons-
tan de varias partes, sujetas entre s{ por tornillos,
todo lo cual &l someterlo a su trabajo de laminacidn,
origina averf{as frecuentes por el movimiento de es~
tas piezas de que se compone el troguel, cosa ésta
nede extraia, ya que trabajan a temperaturas eleva-
das y solo se consigue la laminacidn con prensas
de gran potencia, mientras gue con el trogquel que
constituye parte {ntegra del presente invento, se
consigue esta laminacidn con esfuerzo pequerio y du-
rente miles de metros de laminacidén no ha habido
ningim entorpecimiento en el troquel debido a su
sencillez, por compdnerse solamente de dSé piezas,
y a su forma plansa, que evita todo roce inutil del
plomo que siempre es resistencia & vencer,

4

t
o




- 150

156

160

166

170

Ootre caracter{stica del presente inven-
to es la de que el plomo sale del troquel con una
seccidn aproximecs& a la forma circular, pero que
no es del todo circular, porgue necesitamos algiun
plano de referencia para asentar la barra perfila-~
da de acero y que la funde de plomo encaje en €sta
coincidiendo ambas debidamente en 18 posicién ade-
cuada, Le figura 3 muestra, en seccion, la forma de
la funda y la coincidencia de su eje y base con
los de la barra vertilada de acero, que S€& repre-
senta. Gracias a la forme &doptada para el plomo,
le introduccidn de la barra de acero en le posi~
cidn debica se hace con facilidad, sin necesiaad
de énsanchar la runda de plomo ni de realizar esfuer-
zos especiales de ninguna clase, )(

Le tercera fase o etapa del procedi-
miento perfeccionado pare la obtencidn de barras
de acero de perfil especial enfundadas en plomo,
segin el invento, comprende el adaptar la funde
de ilomo g la barra de scero, en la debida coinci-
denéia de ejea, de acuerdo con lo que acabamos de

indicar y se muestra en la figure 3. Ksa adapta~

.cidn se realiza, en este procedimiento perfeccio-

nado, de un modo sencillo que consiste en hacer
pasar sobre el conjunto tormado por la barra de
acero y la envoltura tubular de plomo en que aque=
11s estd introducida, unos juegos de parejas de
rodillos adaptatores, tales como los que se re-

presentan eaquemsticamente en las figuras 4 y b.
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Al pasar el primer juego de rodillos se obtlene

une adaptacidn parcial que aproxima la forma de
la envoltura de plomo a la del perfil de la barra
de acero (forme m); y al pasar el segundo par de
cilindros se logra la adaptacidn definitiva de esa
envoltura con la barra de acero (forma n), ecoplan-
do ambas sdlidamente y de moao perfecto y dejando
libres las aletas que presente la envoltura de plo-
mo., El desplazamiento de los rodillos se hace de
menere facil, sin que requiera mas esfuerzo que el
realizado sin fatiga excesiva por el obrero que
efectila esta operacion, Kl trabajo de acoplamien~
to de la funda de plomo lo realiza princivalmente
el peso del porta-rodillos y no el esfuerzo del
obrero gmwe lo maneja.

En el juego de rodillos adaptadores
de la figura 4, (p) representa el bastidor poria-
rodillos, cargado con el peso (q); el vrimer par
de rodillos adaptadores es (r) y el segundo par
de rodillos se ve en (s). kn la fignra 5 idénti-
ces letras representan los mismos elementos, vis-
tos de costado. -

Cuando se desee, pueden utilizarse
mds de dos parejas de rodillos adaptadores.
B Tento el troguel ilustrado en la fi-
gura 2, como los rodillos adaptadores que se mues-
tran en las figuras 4 y 5, representan formas de
realizacidn de los aparatos necesarios para llevar

a casbo el invento, que pueden ser modificados en
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mayor o menor grado, conservando sus caracterfsti-

cas esenciales, sin salir por ello del campo del
invento., Asimismo se puede veriar la forme de la
seccidn de 1la funda de plomo, adaptindole a la re-
querida por el nerfil de acero que haya de ser re-
cubierto, permaneciendo dentro del campo del in-
vento asiempre que se conserven para esa funda les
ceracter{sticas de forma que faciliten la coinci-
dencia axial y bdsica de ella con la funda de ace-
ro, ¥y las de introduccion de esa barra de acero

sin esfuerszo.

BEoDSTIFEAES=am=

Los puntos de invencidn propia y nue-
va que se presentan para que sean objeto de esta
Patente de Invencion en Espuila, son los siguien-
tes:

12, Un procedimiento para la manufac-
tura de barras de acero de perfil especial enfun-
dadas en plomo, adaptable al enfundado de cual~
quier perfil de acero adecuado con cuelquier forma
deseada de funda, pero especialmente aplicado & la
produccidn de los elementos acero/plomo para monte-
je de cristaleras, cubiertas, etc, de la forma que
denominemos "doble ccnal', caracterizado por que unea
barra perfiléda de scero de la forma deseads es in-
troducida en mna funda de plomo obtenida por lamine-

cidn de ese metal en estado semi-~fundido o pastoso,
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utilizendo un troquel original que produce el mol-

deo en la forme requerida por expulsidn de plomo
bajo débil presidn, ejercida con una bomba hidrau-
lica o medio andlogo, adaptdndose luego la funda
de plomo &1l perfil de acero mediasnte el paso sobre
el conjunto de un juego de rodillos acaptadores,
dispuestos por parejas, que lleven & cabo la adap~
tacidon de modo progresivo.

282,- n procedimiento como el reivindi~
cado en el puﬁto 1¢, en que se utiliza un troguel
caracterizado por ﬂallarse inicamente constituido
por uns matriz y mm punzdn; por ser plana la cara
de la metriz por donde entra el plomo; por que el
punzdn del mismo penetra en la matriz solo unos
pocos milimetros y por que todas las aristas del
puente de dicho punzén estan dispueatas en forma
que cortan el plomo que se lamina, haciendo pos i-
ble todo ello el laminado del plomo semi-fundido
con une débil presiomn,

%9,~ Un procedimiento como el reivin-
dicesdo en los~puntos 12 y 22, caracterizado por
que la funde de plomo sale del troquel con una
seccion de forma cesi circular, pero no enteramen-
te circular, para ofrecer un plano de referencia
que permita la debida coincidencia de ejes y base
al edeptar la funda sobre el perfil de acero,.

49,- Un procedimiento como el reivin-

dicado en 1os’puntos 1¢ 8 32, caracterizado por
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gque la funda d¢ plomo puede ser introducide sin di-

ficultad ni esfuerzo importante envolviendo la ba-
rra rerfilada de a&acero.

52,~ Un procedimiento como el reivin-
dicado en los purtos anteriores 12 & 42, en el que
le adaptacidn de la funda de plomo &l perfil de
acero se logra de modo progresivo, haciendo pasar
sobre el conjunto de ambos, en sentido longitudi-
nel, dos o més juegos de rodillos adaptadores de
forma adecusda, dispuestos por rarejas, que prime-
ro conformen parcialmente la funda de plomo, adap-
téndole & la forme del perfil de acero, y luego
scoplan de menera solida y perfectamente esa fun-
da sobre el acero perfilado, dejando libres las
sletas que presenta le funda de plogo, y realizan=-
dose ess adaptacion principalmente por el peso del
rortae-rodillos,

62,~ Un método perfeccionado, con el
troguel correspondiente, parsa la produccidn de ba-
rras de acero de perfil especial recubiertaes de
plomo.

Tel y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en el dibujo que se acom-
paiia y con los fines que se han eepecificado.

mate Memoris consta de once hojas escri-
tes por uns sola carsg,

wedria, 20 MW 1939

~

Afio de la Victoria

Alberto do Elzabura
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