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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA

PATENTE DE INVENCION
por veinte aﬁos;

Bew Cuyo registro se solicita a favor de D+FRANCISCO BARROS GOMEZ,
de nacionalidad espafiola,residente en Santanden,ocalle Alta n? 1,
quien manifiesta gue lo que es objeto de esta patente de inven-
cidn,es nuevo y propio del solicitante y 8e refiere a:

- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGUERAS EN
10e- - PLANCHA DE ZINC,PLOMO Y DEMAS METALES QUE SEAN:
LANINABLES»

Es perfectamente conocido que 1los nervios de hierro empleados

en la construceidn,no estando protegidos para preservarlos con-

tra la intemperie y la accidén del tiempe,pierden sus propiedades
15e= de dureza y resistencia precisas para un méximo rendimiento y

prolongada duraciéne

A evitar estos inconvenientea tiende el procedimiento de fabri-

cacidn de reguera objeto de esta patente de invencidn.

Este procediniento tiene como finalidad el recubrir los nervios
50 em de hierro en todas sus partes con plancha perfectamente plegada

- y adherida al nervio,por presidn,ahasta cubrir todas las caras

del mismo,dejande hermdticamente cerrade en el interior de la

envoltura de plancha que lo cubre,cuya plancha ha de fabricarse

de zine,plome,palastro,latén,cobfe,aluminie 0 cualguiera otra
254 clase de metales laminables, y siempre con los correspondientes

coeficientes de dilatacidn, a los fines evitar el desdoblamien-

te del revestido.

| PROGEDIMIENTO DE FABRICACION
Dispuesta la planché del métal empleado,de largos y anchos norma=

30e= les,sobre una ecizalla de dos metros de longitud,ha de efectuar-

~ se el cortade de las piezas necesarias como lo exija el desarro-
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llo del perfil o perfiles a recubrir,comenzando por efectuar—
lo de la parte alta de la barra,que se realiza transportando
la pieza de plancha sobre una mesa donde previamente se realiza-
350 el plantillaje ¥y picade de la misma,quedando perfectamente de-
terminado los golpes‘de escuadra que requiere el acoplamiento.
A continuacifn pase a la prensa de mano donde con el auxilie
de cordoneras y redondos fabricados expresamente para esta labor,
se vé moldeando la plancha,para darle la forma adecuada a le
40 e parte del nervie que ha de recubrirse, y acto seguido se mete
de nuevo en prensa para ajustarla a presidn.
A continuacidn tiene lugar igual operacidn de corte y plentilla-
Je en orden al recubrimiento de la parte baja del nervie,y me~
diante la misma prensa y cordoneras,accionado todo elle manual-
45 .= mente,queda construfda la plancha de cierre,la cugl,por unas
pestalfias hechas en la expresada manipulaci¥n, entra por corredera
gobre la pieza anteriormente fabricada,con lo cual gueda conse-
guido el cierre hermético de la barra recublertascolocéndose
para finalizar la operaci¥n unas cabezeras de plancha dex los
50 v mismos metales en los extremos,soldadas con estafio,latdn,alu-
minio,etc.etce,en soldadura normal,autdgena o eléctrica,seain
lo requiera el material utilizadoe ’
Resta decir gue si enbprincipio el costo de este procedimiento
es més elevado que los trabajos similares imperfectos que se
55 e -realizan con iguales fines,en la préetica,por le gran duracidn
y utilidad a largo plazo,el resultado es més econdmicoe
REIVINDICACIONES

l2.~ Se reivindica procedimiento de fabricacion de regueras
en plancha de zinc,plomo y demés metales que sean laminables,
60 e caracterizedo por el previo cortado de plancha de megal 1amiha—
ble,sobre una alzalla de dos metros de longltud de las piezas
necesarias,que exija el desarrollo del perfil o perfiles a re~
cubrir,comenzando por efectuarle en la parte alta de la barra
transporténdo luego la pieza de plancha sobre una mesa donde
65w previamente se realiza el plantillaje y picado de la misma,de-
terminandose entonces los golpes de escuadra que reguiere el

acoplamientoe.
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28... Se reivindica procedimiento de fabricacion de regueras
en plancha de zinc,plomo y demés metales que sean laminables,
caracterizade porque y a tenor de 1lo gue se indica'en la rel-
vindicacion precedentespasa despuﬁs a la prensa de mano donde
con el auxilio de cordoneras y redoudos fabricados expresamen—
te para esta laboryse moldea la plancha para darle la forma
edecuada a la parte del nervio que ha de recubrirse,metiendo-
se &e nuevo en prensas pars zjustar la presidn.

38.- Se reivindica procédimiento de fabricacion de regueras
en plancha de zinc,plomo y demds metales que sean laminables,
caracterizado porgue 1uegb de efectuarse igual operacidn de
corte o plantillaje con resﬁecto al recubrimiento de la parte
ba ja del nervio,mediante la misma prensa y cordoneras a gque
se aludé en la reivindicacidn precedente y practicadas unas
pestafias hechas en la exprésada manipulacidn, entra por corre-
dera sobre la pieza anteriormente fabricada,consiguiéndose

‘asi el cierre hermético de la barra recubierta, y colocéndose

después para finalizar la operacion,unas cabezeras de plancha
ée los mismos metales en los extremos,soldadas con estaflo,
latén,aluminio,etceetcs, y en soldadura normal,autdgena o el!e
trica semin lo requiera el material utilizado.

48 4= Se reivindica PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGUERAS
EN PLANCHA DE ZINC,PLOMO Y DEMAS METALES QUE SEAN LAMINABLES.
La presente memoria descriptiva,consta de tres hojas,escritas
a mfiquina y por une sola carae

Madrid,14 diciembre 1950
El Agente Oficial,
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