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pera wis sebents Ge Imveneldn, por veinte aios, por: ¥ RRUCEDLMIEN-
TO Fakh T4 FABRICACION IE ESTABONES DB CAD.UA COMPULSTOS D UNA

PARTE T POiL TR D, LA PARTE GUB COATIENE L PUENYE, Y DI OTRA

PARTE DA C A OBN WOREA DB O, MEDIANTE Li S0LDADURA AUTQOGINA DE

RESISTENCTL ¥ DI PEONSADO ¥ SINCHISPA " & favor de la razon 80 -
olal KOTLL - UND BISHNFORSCHUNG 3. ife De He, resilente en Dissel -

gorf /Alemenis/ Iudwig Inickmann Strasse, 28, -
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Para lo fubricacion de cadenas con eslabones de puente
aiendo este £1jo, medlante la soldladura de vesistencis por prensa -
do y sin chispus, se han dado y4 & couocer diversos metodos. asi
por ejemplo, se han troguelado en la esbampa mitades simetricas

del eslabon, por ejemwlo de materisl plano, y luego se han solda -

L&

do eutre si con los p\mtos‘de scldadurs desplazados reclprocamen -
te. Asgul el puente c;\u‘eda dividido en el centro. Este medio de fa -
bricaclon es antieconomico, pues se produce un desperdicio de ma ~
terigl relativamente grande. 0tro inconvenlente es tamblen lea dis -
10  posicion asimetrica de 1os puutos de soldadura, que hace ecomplica -
de la contuccion de la corrisnte y la posibilidad del movimiento

del eglabon en la soldadura sin chispags. BEn una variante de este -



10

15

Bo

25

30

148088 =

metodo el eslabon eon puente fijo enterizo se hace de una parte

de Zorma de D cerrads troquelads en la esStampa y de otre parte,
en forma de ¢ que clerra el eslabon, Butonces se establecen cier -
tamente dos puntos de soldadura en el ndsmo lado dsl eslabon, &
geber, en la zone de paso e un redondeamiento, de manera gue la
goldadura resalta relativemente sencilla. fero la fabricacion de
lz pieza en Forma de D cerrada sin el puente dividido significa
un trabajoe de esbempmcion considerablenente caro con un derperdi -~
clo dé material relativamente elevado.

Zatos inconvenientes se oviten vor el metodo de fabricacion
segun el inveuto, ya gue cowo pieza (ie partida pare la fabricacion
de 1la parte del eslabon en Torma de D se preven perfilea normales
de laminacion, por ejemplo pletinas, cua.dra@illos de acere o simi -
lares, &e los que se recortan trozos 0 largos medlante remachado
de la porcion eentral y de los extremos se transforman en una pie -
za de prepsracion que poses dos selientes & modo de gorranes, que
mediante flexion de dichs pleza vienen a situarse frente & frente
y forman el puente del eslsabon de la cadena.

w1 proeédimiento segun ¢l invento se ilustrs z titulo de o) eme
vlo en las flgs. 1 y &, ael adjunte didbujo, De wi perfil cuadrado
segun la fig., 1, se recalcan de antemano mediarrte una estg:npa Pre~
via los extremos y la porcilon cextral hasta que queden los salien-
tes I y II, cuya sltura corresponde apréxi.madamente 2 la nmitad de
la longitud del pu.em;e.. A continuacion'se ef setua la confomeacion
o modelado definitive de las plezas sallentes que formen el Puenta
y de lg porcion restante del eslabon & le mismsa temperatura. y en
una segunda estampé. Despues de acabado este trabajo el caerpo
asi previamenté moldeado se cuxrva segun la Pig, Z, en un'eslé.bon
en forme de D, despugs de lo cual el eglagbon se cilerra mediante

obrea porcion en formae Ge C de wmaterial normal &e laminacion y de
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la misma.‘ comnoaicion que la parte em forma de U, medliante una gol -
dadura sutogena de ambhay porciones.

Lu ventaja de este nuveva metode de rfabricgelon 8 halla en
gue se emplean perfiles normales de laminado y que sin desperdicio
importante de meterial pueden forjarse en la estumpa, Aqui solo
gse tiene la rebeba que se produce en el trabajo de eBtampacion.
Eatos eslabones por émeigui ente Dueden Labricarse 4de modo mas
saonomico que los fabricafios por los rietodos hasta ahors oconeei -
dos, pues en todo case se puede partir de perfiles de laminacion

ya existentes.

2 T

Ta presente vatente de invemeion, counsta de los siguientes
reivindicaciones:

1. = DUn procedimiento pare la febricacion de¢ eslabones .de ca-
dena compuestos de una parte en forma de D que contiene al puente
vy de otra parte de elerre en forma de d, madiante goldadurs de re -
sisgbtencia sin chispas y compresion, caracterizado porgue la parte
en forme de D se forje de verfiles de lamlnaclon primeramente en.
forma extendlda, de modc gque al misme tiempe se obtengan dos go -
rrones & distanclss determinadas, los cusles &l curver en 1& POr -
oion del eslabon en forma de D, vienen a situarse uno sobwee otro
v & Cormar asl el puente del eslabon.

2, = Un procedimiento segun lo reivincado en ¢l puwuto 1, o6& -
ractertzado porgue comoe nateriel de partilda se euplean pletinas,
cuadradiilos u otros perfiles analogos.

B, 0 FROCEDILIEHI O PARA LA FABRICACLVN WE ISLABONES DB CADENA

COMPUESTCS DE UNA PARE BN FORMA DB D, D4 PARTE QUE COULTENE L
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PUZITE, Y L5 OFRs PARTE Vi CLEAGE BY FORM:

e ULANTH i S0L -
DAIURA LUPOGENA DI 2ESISTEICIA Y DE PREWS

T

30 BIE CHISEA Y segun
ge descprive y relvindica ai este menmoria desceriptives

Consta esta descripcion de cuatro hojas folladas y escritas
8 maguinag por una sola de SUs caras.

Madrid, a 20 Febrero de 1940Q.
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