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=t=t=:" NUEVO PROCEDIMIENTQ, CON SU CORRESPONDIENTE
DISPOSITIVO MECANICO, PARA LA FABRICACION DE PLATOS
Y PLATOS-SARTEN, DEL TIPO REGLAMENTARIO USADO EN EL
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lLa Patente de Invencién & gque =e refiere la pre-
sente Memoria Descriptiva y dibujos anexos, tiene por
objeto garantizar el derechs a la exclusiva explota-
cién en Espaifia, sus colonias y Protectorado, de un
nuevo procedimiento para la fabricacién de platom y

platos~sarten, del tipo reglamentario utilizade por.
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el Bjercito Bspafiol, llevandose a caﬁo este procedi-
miento mediante un origingl dispositivo mecanico, o
matriz, especialmente proyectada para este fin,

El procedimiento utilizado actualmente para la
fabricacién de los platos y platos-sarten de aluminio
u otra clase de plancha, reglamentarios en el Ejercito,
Espafiol, se lleva a cabo cortando primeramente uh dis-
co de plancha de las proporciones adecuédas, el cual
ge sujeta con los medios convenientes a ﬁn torno en
el que se halla el molde. Luego, manualmente y con el
brufiidor se le vd dando la forma a la pieza, acoplan-
do la plancha al molde que gira eh el torno, Este sis-
tema, por ser casi enteramente manuel, resulita de coste
elevado, lento y muy irregular en el acabado, aparte,
de que altera las cualidades de los materiales por lo
que necesita de operaciones complementarias. Por ejem-
plo: a medida que se estire la plancha parsa ir acoplan-
dogse al molde, el material adquiere mayor dureza y es
necesario recocerlo a itemperatura adecuada para gue
las moleculas del material vuelvan a adgquirir la ma-
leabilidad necesaria para continuar estirando la plan-
cha y comprimiendola totalmente,

Estudiadas por los recurrentes las circunstancias
antes expuestas, han creado un nuevo procedimiento de
fabricacién y sus correspondientes mecanismos, con el
cual desapsarecen los inconvenientes apuntados, consi-
guiendo un abaratamiento en los costes, mayor rapidez
y sobre todo una mayor perfeccidén y uniformidad, re-
sultado de la mecanizacidén del procedimiento, ‘

Esencialmente, el procedimiento a qué nos venimos
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cha metdlica. se pesa por entre las dos partes del timbre
y accionando este, al propio tiempo que corta la porcién
necesaria 'ile da la formas general, dejando sus bordes
sin terminar. E1l dispositivo o matriz en que se reali-
za esta primera fase consta de un punzén macho, sujey
Y0 a la base mediente tornillos, el cuel tiene la forma
del hueco o vaciado del plato, siendo por tanto cilin-
drico. A su alrededor va dispuesto un aro con un éanal
en su care supserior, hallandose montado en varias espi-
gas o soporteé, que atraviesan la base de la matriz,
pasando a traves de los correspondientes orificios, en
los que tienen libre movimiento vertical. Los reteridos
gsoportes se apoyan a su vez en un disco o plato ensar-
tado en un eje o columna vertical y con posibilidad de
deslizarse en ls:.in isma, teniendo la itendencia a ele-
varse y a empujar a los soportes del aro citado, debi-
do a un resistente muelle de acero en esﬁiral en el

que .descansa dicho disco. &n el borde del canal que ro-
dea al punzén macho, hay una pieza o aro con una arista
muy viva que actua de cortador. La hembre de la matriz it
ne en el borde del alojamiento central un nervio ,

de cresta o superficie curva y dispone tambien tambien
de un extractor formado por una especie de embolo con

su vastago y un muelle comprensor alojado entre el embo-
1o y el techo de la hembra,

De dicha primera fase, sale él plato conformado
pero con su borde sin acabar, pues so0lo se halla do-
blado, y para proveer el bordon que presentan los pla-
tos a su alrededor, ha-»de someterse a un nuevo trata-

miento en un segundo timbre en el que el macno central
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tiene = su alrededor un canal en el que descansan los
bordes doblados del plato., La pieza hembra presenta
alrededor de su alojamiento central otro canal de
fondo curvo, de modo gue al descender una pieza sobre
otra obliga al borde del plato a arrollarse sobre si
mismo formando el bordon gque se desea,

Ia tercera fase es la corriente que consiste en
dotar al plato o platog-sarten del asa o masnga, de la
forma, medidas y disposiciones prevista ya por las
ordenes oficiales que crearon estas clases de pletos

Para facilitar 1la comprénsién de las caracteris-
ticas generales de. los dispositivos antes citados, se
acompeafian una ldmina de dibujos, representando un caso
practico de realizacidén del dispositivo mecdnico, So-
bre estos dibujos ha de hacerse 6bservar gue se tra-
ta de un mero ejemplo aclaratorioc y que por tanto,
no deben interpretarse en forma limitativa sino en su
mds amplio sentido. |
. De acuerdo con dichos dibujos en la figura 1,
puede verse una seccién de la matriz o mecanismos utili.
zados en la primera fasé del procedimiento. &En esta
figura 1, encontramos la base -l-, en cuyo centro se
encuentra el punzén macho -2- atornillado a la baseccn |
los tornillos —3-; Vemos tambien el aro de presién
—-4- dotado de un canal -5- y montado en los espa-
rragos o soportes —-6b-, que, atravesando la base -1-
descansan sobre el disco -7- ensartado en el eje
guia -8- y presionado por el muelle en espiral -9-

Sobre la base -l- encontramos el cortador -21- pro-
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visto de una grista muy viva.

La hembra -22- presenta en el borde del alo-
Jamiento eentral un nervio -1C- con doble curva de
deslizamiento, y un extractor -11- con su vastago
-12- y el muelle =13-,

En la figura -2-, puede apreciarse el macho -l4-
con un canal -15- en el que se apoya el plato a medio
fabriecar -16-, cuyos bordes doblados -17- descansan
en el mencionado canal, La pieza hehbra ~-23- de esta
segunda matriz, presenta un canal -18- alrededor del
alojamiento central,

Las operaciones ya citades, desarrolladas con
los mecanismos representados en los graficos tienen
lugar como sigue: la plancha -20- situada entre las
dos piezas del timbre es presionada por la superior
-22- y cortada por las aristas del cortador -21-,pe-
ro al propioc tiempo es sujetza la plancha entre el ner-
vio =10- y el canal -5- . Simultaneamente la pieza-4-
desciende venciendo la resistenciz de los muelles -9-—
y el macho -2- empuja a la plancha 20— ya cortada,
la cual se desliza a presién entre el nervio-1C-y
canal -5- en gue estd aprisionada, hasta que los bor-
des de la hembra -22- dan forma =1 plato que queda
con los bordes doblados por el nervio -10-., Una vez
conformado es elevado al plato por la pieza —4- y
el expulsor -ll- lo suelta de la hembra -22- en la
que quedaba encajado. De esta operacibén se pasa el
plato 2l timbre de la figura -2-, de modo gue a2l hacer
descender a la pieza -23-, el canal -1lt- obliga a do-
blarse arrollandose, al borde -17- del plato, dando-

le la forma de bordon circular que refuerza su boca.
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Descritos suficientemente el procedimiento y me-
canismos objeto de la presente Patente, se ha de hacer
constar que podrd ser variable todo aguello gue no al-
tere esencialmente los fundamentos del invento, que

se expone en las siguientes

REIVINDICACIONR S

Los puntos nuevos y de provia invencidén que se
presentan para que sean objeto de reivindicacién, son:

19.- Nuevo procedimiento con su correspondiente
dispositivo mecanico, para la fabricacidén de platos
y vlatos-sarten, del tipo reglamentarib usado por el
Ejercito Espafiol, seglin el cusl se dispone una matriz
especial integrada por una base a 1a'que mediante tor-
nillos se fija un punzén macho y en el espacio existen-
te a su alrededor se dispone un aro con un canal en su
cara superior, cuyo aro elevador de presién se halla
montado en varias espigas o soportes, que atraviesan

la base pasando a traves de los corresrondientes ori-

-ficios y apoyandose en un . .iigdisce. O plato ensartado

en un eje o columna vertical, con posibilidad de des-
lizarse en el mismo y presionado por un muelle en es-
piral en el que'descansa, existiendo ademds sobre la
base una pieza con una arista viva que actua de cor-
tador,

292,~- &1 procedimiento y su correspondiente dis-
positivo mecanico de la reivindicaciédn anterior segin
el cual lz kembra del distositivo precedente estd do-
tada de un embolo con su vastago y un muelle en espi-
ral gue lo presiona para hacerlo actuar de expulsor,

disponiendo ademds en su borde de un nervio con una
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doble curva de deslizamiento.

3¢.- El procedimiento y su correspondiente dis-
positivo mecdnico de lee anterioregfeivindicacidénes,
segin el cual se situa una plancha metdlica entre los
elementos de las precedentes reivinaicaéiones, hacien
do descender uno sobre otro, con lo cual es cortada
la plancha por las aristas del cortador, pero al pro-
pio tiempo es sujetada entre el nervioc de la hembra y
el canal del elevador que van cediendo planche al ser
esta empujada por el punzén macho que déd forma gene-
ral al plato el cual resulta en esta primera fase de
manipulacién, con el borde doblado o arqueade, siendo

lanzado fuera del dispositivo por el extractor de la
reivindicacién 28,

42,- E1 procedimiento y su correspondiente dis-—
positivo meéanicé, de las precedentes reivindicacio-
nes, segin el cual la formacién del bvordon de refuer-
2o se realiza despues de la primera fase, situando la
pieza a fabricar en un segundo dispositivo que consta
de un macho con un canal a su alrededor en el que des-
cansa el borde arqueado del plato, y una hembra con
otro canal enfrentado al primero, de modo que, al des-
cender una pieza sobre otra, se obliga a doblarse al
borde del plato arrollandose sobre si mismo y tenien-
dolo ya listo para su acabado en forma corriente mon-
tandole el asa © mango, y

59, NUEVO PROCEDIMIENTO, CON SU CORRuESPONDIENYLE
DISPOSITIVO MECANICO, PARA LA FABRICACION LE PLATOS, y
PLATOS-SARTEN DEL TIPO REGLAMENTARIO USADO EN EL EJER-
CITO ESPANOL ", de conformidad en un todo en 1o esen-

cial y fines industriales a lo descrito en le presente



Memoris y graficamente representada en las figuras
190 del adjunto plano para su mejor comprensién.
Esta memoria consta de CCHO hojas, escritas o

mecanografiadas a doble espacio en 190 LINEAS y por

una sola cara. .

\ .
Valencisa 29 ¥ Noviembre de 1950

Por autorilzsci

B delNinteresado,
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