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HEMORIA DESCRIPTIVA 
para s o l ic i ta r

P A T E N T E  DE I N V E N C I Ó N
en

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de Johannes Groesfuss Metall-und Laekierwarenfabrik, 
entidad ale pana, establecida en DCbeln, ( Sa jo n ia), Alemania, 

por:
!#UN PRO CEÑIMIENTO DE HATRIZA3 CON EXACTITUD PIEZAS 

DE CHAPA DE ACERO"

Empleando ehapas de acero en la  constm e- 

elón de BMÍqninas y armas se obtiene un considerable ahorro 

de m aterial, de tiempo, de trabajo y de gastos de in s ta la ­
ción en forma de herramientos y máquinas de levantar v irutas.

S El invento se re fie re  a un procedimiento para matrizar exac­
tamente ehapas de acero compensando la s  to leran cias de groe-
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so pro ce den te s de la  operación de laminación. Estas to le ­

rancias de grueso son en promedio mayores del margen ha­
b itu al atn e l fresado de piezas de precisión , y se mani­

fie stan  ent la  fabricación de herramientas de rayar y cur- 

5 var, poa^ue la  herramienta debe siempre prepararse para 

la  medida grande..

Segón e l  invente se consigne un matrizado 

exacto matrizando la  superficie  de la  ohapa en lo s luga­
res en que se exige la  mayor exaotitud del grueso, promi - 

10 na a s ía s  que luego se elaboran por fresado y levantamiento 
de v iru tas con la  exactitud habitual a l efecto . La expe­

riencia ha demostrado que practicando sucesivamente un 

proceso de matrizado y otro de levantamiento de v iru tas, 
se puede conseguir una exactitud muy grande. Por ejemplo 

18 s i  la  tolerancia de grueso de la  chapa es de # 0,3 mm. o 
sea en conjunto 0,6 mm, a pesar de e llo  se puede conse­

guir sin  d ificu ltad  por esmerilado una observancia de la  
medida de 80 mieras.

El invento se representa en e l dibujo en 

30 una forma de realización  por vía de ejemplo.
La figura 1 es un corte dado por la  línea 

1-1 de la  figu ra  3,

La figura 2 es una v is ta  por encima.

En la  chapa 1 se han matrizado prominencias 

38 3 cuyas superficies 3 se trabajan, por fresado, esmerila­
do u otro procedimiento de levantamiento de v irá ta s , tan 

exactamente que se  elimina la  to leran cia de grueso de la  
chapa. De esta  manera la  medida inexacta a se transforma
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en la  medida muy exacta jb. Entra en la  aplicación racional 
del nuevo procedimiento que la s  prominencias 2, puedan te ­

ner la  forma que se  quiera, pero adecuadamente no deben ser 
demasiado pequeSas, y en todo case deben tener un fondo p la­
no.

Por consiguiente, v isto  en general, él invento, 

en cuanto a l u lte r io r  empleo de la  chqaa elaborada, con sis­

te en proveer l a  chapa de una nueva su perfic ie  "en tallada* 

y en trab a jar  e sta s nuevas entalladuras por levantamiento 
de v iru tas.

En general aa su fic ien te  di aponer esta en ta lla ­
dura en un solo lado, pero en casos especiales se pueden 

prensar hacia afuera entalladuras en la s  dos su p erfic ie s, 
por ejemplo, desplazadas entre s í ,  y trab a jar la s  superfi^  

cica con la  exactitud que se quiera, de manera que para e l 
empleo u lte r io r  se forma una chapa de dimensiones en extre­
mo exactas^ Según la  u lte r io r  aplicaclón, y sobre todo en 

función de la  elaboración u lte r io r , de lo s esfuerzos mecá­
nicos y de la  forma de construir la s  chapas, se puede a p l i­
car e l pro ce di miento a mi tablero entero o bien sólo a sus 

partes u otras zonas su p erfic ia le s seleccionadas. La a p l i­
cación del procedimiento no se lim ita  a  l a s  p iezas para l a  

construcción de máquinas y ansas, a  la  cual se re fie re  de 

todos modos e l procedimiento como t a l ,  sino que por el con­

trario  no es preciso decir que la s  chapas matrizadas to ta l 
o parcialmente y trabajadas despuós a modo de p la n til la  

ofrecen igualmente grandes ventajas s i  se emplean como re ­
llenos de pared en vehículos m ilitares, vagones de ferro-
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c a r r i l , fondos m etálicos y aperos agríco las. De esta  
manera el fin jo  de fuerza en lo s tableros de chapa es 

más regalar, se reduce e l námero y la  amplitud de la s  
oscilaciones y el montaje re su lta  más compacto. Por 

consiguiente, s i  se  desea, se produce, en su caso una 
unión de cierre de aju ste y de fuerza.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  
presentada en Alemania a l 11 de Noviembre de 1942, ba­
jo el n* 6.106.425 Ib/49 1, se acoge a lo s  beneficios 
del a r t .  51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad 
In du stria l.

- N O T A -

Los puntos de invención propia y nue­

va que se  presentan para que sean objeto de e sta  Paten­
te de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  
sigu ientes:

i s . - Un pro cedimiento para matrizar 

con exactitud piezas de chapas de acero con elimina­
ción de la  to leran cia de grueso, caracterizado porque 
en la  chapa de acero se ma trizan  prominencias, y su 
superficie  se elabora con posterioridad a la  exactitud 

deseada por levantamiento de v iru tas.
22 ,- Un procedimiento segiin se reiv in ­

dica en el punto 12, oarac te rizado por el ma trizado a 

modo de entalladura de prominencias en ambas su perfi­

c ies de chapa con subsiguiente trabajo de levantamien­
to de v lr t ta s .



3 * . *  Un procedimiento segdn se reivindica en los 

puntos la y 2*, caraoterizado porque para e l empleo de la  

chapa matrizada a modo de entalladura en construcciones me­

tá lic a s  f i j a s  o movibles, l a s  prominencias solo corren a lo 
5 largo de le s  bordes exteriores, o por lo  menos sólo a l l í  

se trabajan con observancia de la  medida.
4 * .-  Un procedimiento de matrizar con exactitud 

piezas de chapa de acero.
Tal y como se  ha descrito  en la  Memoria que ente­

lo cede, representado en el dibujo que se  acompaña, y con lo s 
fin es que se han especificado,

Esta Memoria consta de cinco hojas e sc r ita s  por 
una sola cara.

Madrid, 1 6 ABOS, 1943
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