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Aparato para r ib e tear  a prensa p iezas de 
chapa m etálica.

MOTOR CQMPANY LIMITED, entidad b ritán ica , residente en 
88 Regent S treet, LondOq, W.I., In g la terra .

El presente Modelo de U tilidad se re fie re  a un 
aparato para r ib e te ar  a prensa paneles de chapas y otras 
p iezas.

En e l ribeteado a prensa, una estrecha zana mar 
5. g in a l de l a  pieza de chapa se dobla hacia a trá s  sobre l a

M - 2



*

*-* *

-  2 -

pieza y se prensa contra la  misma. El proceso se re a liz a  gene-- 
ralmente en dos etapas, o sea una etapa de ribeteado prévio, 
en la  que la  zona marginal se dobla hacia a t r á s  hasta que for4- 
ma un ángulo agudo con la  p ieza, y la  etapa f in a l  de ribeteado 

5. en la  que la  zona doblada hacia a trá s  se prensa contra l a  pie--
za.

Normalmente e l ribeteado prévio y f in a l  se lle v a  a cá 
bo mediante dos barras ribeteadoras. E ste proceso conocido pue 
de ser  realizado solamente mediante máquinas relativam ente grtin  ̂

10# des.
Ya se conoce un proceso para hacer e l ribeteado pré­

vio  y f in a l  que se re a liz a  mediante una barra ribeteadora. Es­
ta  barra se tiene que hacer bascular y prensarse entonces so­
bre la  p ieza. Este método conocido no es s a t is fa c to r io  y , en 

15*. muchos casos, ni siqu iera  se pueáe poner en p rá c tic a . Si el
borde que se ha de r ib e tear  constituye una curva tridim ensio­
n al, lo s  puntos de esta  curva no se encuentran equidistantes 
de la s  áreas de basculamiento correspondiente de esta  barra 
ribeteadora conocida. En este  caso, la  d irección de acoplamieh 

20. to  y alcance de trab a jo  de la  barra ribeteadora son desigualen
y , por lo  tanto, no se puede efectuar un ribeteado sa t is fa c to  
r io . Es imposible una lib r e  elección de la  d irección  de traba­
jo  de la  barra ribeteadora, a l  par que es im posible también el 
ribeteado prévio, puesto que la  posición basculada y la  direc-)- 

25* ción de avance de la  barra ribeteadora se ven influenciadas
por e l trayecto de trab a jo  y porque la  posición angular de la  
barra ribeteadora a l f in a l  del ribeteado prévio es una posición 
predeterminada para conseguir una posición p a ra le la  de la  ba­
rra  ribeteadora y el contorno del borde.

30. Según se observará por l a s  f ig u ra s  l a -  y Ib- de lo s
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dibu jos adjuntos, e x is te  el r ie sgo  de laminar el borde que se 
rib etea  cuando se u tiliz a n  lo s  métodos de ribeteado conocidos.

La figu ra  la . representa una pieza que se  ha de ribe­
te a r . Se representa con lin e a s  só lid a s  la  posición antes del 
ribeteado y con lín e a s  de rayas la  posición después del r ib e­
teado. Después del ribeteado completo, el borde se habrá dobla 
do unos 150°.

En la  fig u ra  Ib se representa la  misma pieza v is ta  du 
rante el ribeteado prévio, La dirección de avance o de trabajo  
de la  barra ribeteadora está  indicada por f le c h a s . E sta d irec­
ción de trab a jo  es idén tica a la  dirección de l a  barra r ibetea  
dora basculante conocida a l  comienzo del ribeteado prévio. La 
dirección de trabajo  se debe e le g ir  según se i lu s t r a  en la  f i ­
gura Ib , puesto que la  barra ribeteadora debe entrar en la  po­
sic ión  de la  derecha con relación  a l borde a l f in a l  del ribeteja 
do prévio. Mientras se efectúa e l ribeteado prévio, l a  pieza 
se levanta de su su p erfic ie  de sustentación, indicada.en l a  f i  
gura Ib , con lin e a s  de rayas. E sta elevación de la  pieza efec­
túa una deformación de la  chapa y da por resu ltado un contorno 
desigual del borde. E ste  defecto se conoce como "laminación dejL 
borde". La aplicación de procedimientos de ribeteado con una 
barra ribeteadora basculante suele se r  a veces imposible debi­
do a l espacio lim itado alrededor del borde. El en fa ld illad o  cô i 
barras ribeteadoras basculantes n ecesita  un área relativamente 
grande.

En esta  rama de la  in d ustria  se conocen métodos de r i  
betear que funcionan con una o dos barras ribeteadoras sin bas 
culamientos de e sta s  barras. Algunos de esto s métodos de r ib e­
tear  necesitan  una barra separada para e l ribeteado prévib y 
otra para e l ribeteado f in a l .  En e sta s  máquinas de r ib e tear  co
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nocidas, l a  barra ribeteadora va montada deslizantemente en 
una especie de patín. No ex iste  l ib r e  elección de l a  dirección 
de trab a jo  puesto que lo s  medios de gu ía del patín  predetermi­
nan una dirección de avance defin ida. S i se emplea solamente 
un d isp o sitiv o  de gu ia , este  d isp o sitiv o  se ve sometido a una 
a l ta  presión durante e l ribeteado f in a l .  Con e l f in  de conse­
g u ir  to leran cias adecuadas, es n ecesaria una fabricación  de pite 
cisión  del d isp o sitiv o  de gu ia, lo  cual supone un costo eleva­
do y d if ic u lta d e s  en lo s  trab a jo s de reparación.

Este invento tien e por objeto proporciona un aparato 
para r ib e te ar  a prensa con una so la  barra ribeteadora c a n ia  
que se resuelven esto s inconvenientes.

La invención re f ie re  e l método para r ib e te a r  a prensa 
p iezas de chapa m etálica, donde una so la  barra ribeteadora se 
mueve para efectuar el ribeteado prévio conjuntamente a lo  la r  
go de un arco c ircu lar  y para el ribeteado f in a l ,  l a  barra r i ­
beteadora se prensa contra la  pieza en dirección  descendente.

El aparato de la  invención se carac te riza  porque un 
conjunto ribeteador se u t i l iz a  provisto  de una barra ribeteadc 
ra , cuyo conjunto ribeteador va guiado por conjuntos paralelos 
pivotados a un d isp o sitiv o  de sustentación, de forma que el 
conjunto ribeteador se pueda mover a lo  la ig o  de un arco circu 
l a r  alrededor de lo s  puntos de pivote de lo s  conjuntos, guián­
dose de una forma d eslizan te  dicho d isp o sitiv o  ribeteador en 
una segunda dirección que es prácticamente perpendicular con 
relación a l  citado arco c ircu lar .

La dirección y e l trayecto de trabajo  se puede e le g ii 
independientemente de la  forma geométrica de l a  barra ribetea­
dora. El procedimiento se puede emplear para r ib e te a r  bordes 
con d iversos contornos aún esto s contornos tengan una forma titL



5.

10.

15.

20.

25.

y :
' " .y 1

t
35

30.

'- 5 -

dimensional. Se puede ev ita r  la  "laminación del borde" sin gren 
esfuerzo. Para poner en perpectiva el procedimiento no es noce 
sar io  un gran espacio.

El invento se describe a continuación, tomando como 
referencia la s  f ig u ra s  2 a 4 de lo s  dibujos adjuntos, que ilu^ 
tran  dos modalidades del invento, y en lo s  que:

La figu ra  2 es una v is ta  de costado esquemática, par­
cialmente en sección, del aparato que constituye una modalidad 
del invento.

La figu ra  2a es una v is t a  a i sección de un d e ta lle  de 
l a  fig u ra  2 a mayor e sca la .

Las fig u ra s  3 y 3a son v is t a s  sim ilares a l a s  figu ras 
2 y 2a ilu s tra d a s  sobre un modo de funcionamiento ligeramente 
modificado y

La figu ra  4 es una v is t a  esquemática de costado, par­
cialmente en sección, del aparato de la  invención con una lig e  
ra varian te .

La figura  2 representa un d isp o sitiv o  ribeteador que 
comprende un cuerpo d eslizan te  1 montado en una pieza de guia 
5, contándose una barra ribeteadora 2 en el cuerpo 1. Es prefe 
r ib le  que la  barra ribeteadora 2 se pueda desmontar fácilm ente 
para que se puede emplear una barra ribeteadora apropiada para 
la  tarea  p articu la r . E l cuerpo d eslizan te  1 se empuja hacia 
arriba mediante un reso rte  contra un tope 12 montado f i j o  en 1 
pieza de guia 5.

Una base 3 para el aparato está provista de una super 
f i c i e  de contacto f i j o  7 para l le v a r  una pieza de elaboración 
13. Un conjunto de pistón y c ilin d ro  h idráulico 8 se h a b ilita  
en e l cuerpo d eslizan te  1 para reaccionar contra el lado in fe­
r io r  de l a  su p erfic ie  7 y mover e l cuerpo 1 contra la  influen-
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c ia  del resorte  6.
La pieza de guia 5 se monta para moverse con relaciójn 

a la  base mediante una construcción de articu lac ió n  p ara le la  
ilu strad a  por la  referencia 4, que permite que el cuerpo 1, 
junto con la  barra 2, se muevan a lo  largo  de un arco circu la 
según se ha indicado.

La su p erfic ie  de contacto 7 tien e un tope 14 para co 
lo car  la  pieza de elaboración 13.

Un segmento 10, pivotado sobre l a  base 3, proporcio­
na una articu lación  de accionamiento entre l a  pieza de guia 
5 y un conjunto de c ilin d ro  y pistón h idráu lico  9 que pivota 
también en la  base 3. E l movimiento del segmento 10 está  lim i 
tado por un tope 11 que se puede s itu a r  en d iv ersas posicione 
para d e fin ir  el punto en e l que se ha de dar por terminada la  
fa se  de ribeteado prévio.

Las f ig u ra s  3 y 3a ilu stran  la s  condiciones pertene­
cien tes a una terminación prematura del ribeteado prévio s i ­
tuando el tope 11 en una posición in fe r io r .

Tanto la  figu ra  2 como la  figu ra  3 ilu s tra n  la  posi­
ción de la  máquina y la  pieza de elaboración a l f in a l  de la  
fa se  de ribeteado prévio.

Al comienzo del proceso, la  pieza de gu ia 5 se s itá a  
de forma que la  barra ribeteadora 2 quede a la  izquierda de lia 
su p erfic ie  7, con e l resorte  6 ejerciendo presión en el cuer­
po 1 contra su tope 12.

El proceso continúa entonces como sigue:
Una pieza para elaboración 13, con un margen doblado 

hacia arrib a , se coloca sobre la  su p erfic ie  7. E l c ilin dro  9 
para e l movimiento de avance se pone en funcionamiento y des­
plaza en conjunto e l d isp o sitiv o  ribeteador a l a  posición de
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l a s  f ig u ra s  2 o 3. La conexión entre e l c ilin d ro  9 y e l dispo 
s it iv o  ribeteador se establece mediante un segmento 10 y un 
d isp o sitiv o  de guia 5. El borde in fe r io r  de la  barra rlbetea- 
dora 2 se pone en contacto con la  parte alzada del mangan de 
la  pieza. Se observará que el d isp o sitiv o  ribeteador se mueve 
a lo  largo  de un arco c ircu lar  sin  ningún movimiento angular. 
El d isp o sitiv o  ribeteador se desplaza a lo  la rg o  de trayectos 
p ara le lo s . A si, a l  mismo tiempo, la  barra ribeteadora se pone 
en contacto con el máigen a lo  la ig o  de toda su longitud com­
pletamente independiente de la  forma del márgen que se ha de 
r ib etear, con lo  que todos lo s  puntos del márgen quedan dobla 
dos por igu al a l  mismo tiempo y en la  misma dirección y en la  
misma d istan c ia .

Durante e l ribeteado prévio, e l desplazamiento de la  
barra ribeteadora 2 está  lim itado por el tope 11. Después que 
el segmento 10 se ha puesto en contacto con e l tope 11, se po 
ne en funcionamiento e l d isp o sitiv o  de presión h idráulica 8 y 
mueve a l cuerpo 1 y la  barra ribeteadora 2 en dirección desceh 
dente contra la  presión del resorte  6. El movimiento descender 
te  produce un ribeteado plano del márgen de la  pieza en elabo 
ración.

La in sta lac ión  del d isp o sitiv o  h idráu lico  8 cerca del 
d isp o sitiv o  ribeteador, configurado como un par de tenazas, 
produce cortos movimientos y ev ita que se aplique una gran 
tensión en la  base de l a  máquina. En e sp e c ia l, lo s  co jin etes 
de la  palanca 4 no transmiten fuerza durante e l ribeteado a 
prensa. Asi mismo, la  d iv isión  del trab a jo  realizado  en dos 
fa se s  de presión, separadas para deformar l a  p ieza en elabora­
ción es de lo  más conveniente; se u t i l iz a  poca fuerza y una 
carrera la ig a  para e l ribeteado prévio, m ientras que se emplea
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una gran fuerza y una carrera corta para el ribeteado a prense 
Como lo s  movimientos se emplean uno después de otro, l a  lin ea 
de alimentación del medio de presión se tien e que dimensianar 
para la  carrera de ribeteado a prensa solamente.

Se pueden emplear lo s  mismos aparatos ribeteadores pe 
ra toda c lase  de ribeteado. Esta es otra v en ta ja , Dichos apare 
to s solo tienen que d i fe r ir  en lo que se re f ie re  a lo s  detalle  
de la  barra ribeteadora 2 y a l a ju ste  del tope 11. La d irecci 
de movimiento de la  barra ribeteadora y e l ángulo, representa­
dos en l a s  fig u ra s  2a y 3a, se pueden e le g ir  sin  restrinción  
cuando se u t i l iz a  e l mismo aparato de r ib e te ar . Esto es posi­
ble porque la  barra ribeteadora es siempre p a ra le la  a l borde 
independientemente del movimiento de la  barra ribeteadora. La 
dirección de movimiento y e l ángulo representados en la  fig u ­
ra 2a se eligen especialmente para r ib etear préviamente lo s  
bordes que son prácticamente curvados y consisten  en chapa de^ 
gada. La figu ra  3a i lu s t r a  un d isp o sitiv o  para e l ribeteado 
právio de bordes de chapas relativamente gruesa tan solo l ig e ­
ramente curvada.

La figura  4 i lu s t r a  una lig e ra  varian te  de la  inven­
ción con la  que se pueden re a liz a r  dos procesos de ribeteado 
en una máquina sin tener que a ju sta r  la  máquina cada vez. Las 
p iezas de elaboración para lo s  d iferen tes procesos se tiene 
que configurar prácticamente ig u a le s . E l d isp o s it iv o s  i lu s t r a ­
do en la  figu ra  4 es particularmente idóneo, por ejemplo, pare 
r ib e tear  l a s  puertas de un coche de cuatro puertas cuando la s  
puertas delanteras son ligeramente menos anchas que l a s  puer­
ta s  tra se ra s .

La figu ra  4 i lu s t r a  un d isp o sitiv o  ribeteador 21 con 
una barra ribeteadora 22. E l d isp o sitiv o  ribetead  or se guia

(n
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deslizantemente mediante un d isp o sitiv o  de guia 25. El d isposi 
tivo  de guia 25 se mueve en articu lac ion es 24. E l d isp o sitiv o  
ribeteador 21 e stá  provisto  de medios de presión 28. El dispo­
s it iv o  d e scrito  es e l conjunto ribeteador ex terio r  que se com­
bina con un segundo conjunto ribeteador in te r io r . El conjunto 
ribeteador exterior es idéntico a l conjunto ribeteador d escri­
to  anteriormente.

El conjunto ribeteador in te r io r  representado a la  de­
recha de la  figu ra  2 se parece a l ex terio r. El conjunto ribeteé 
dor in te r io r  consiste  en un d isp o sitiv o  ribeteador 41, una ba­
rra ribeteadora 42, un d isp o sitiv o  de guia 45, soporte 43 y ar 
ticu lacion es de g iro  44.

El conjunto ribeteador in te r io r  tiene medios de ajustjs 
ad icionales para la  a ltu ra  del conjunto. E stos medios están in 
corporados como un conjunto de c ilin d ro  15. E ste  cilin dro  muevle 
e l conjunto ribeteador in te r io r  completo entre una posición de 
reposo y una posición de trab a jo . En la  posición de trab a jo , 
se producen l a s  mismas condiciones que se han d e scrito  con re­
lación a la s  fig u ra s  2 y 3. La posición de trab a jo  del d isp o sir  
tivo  ribeteador in te r io r  y la  barra ribeteadora se indica con 
lin e a s  de rayas en la  figu ra  4. La posición de reposo está  in­
dicadas por lin eas só lid a s . En esta  posición, l a  su p erfic ie  su 
perior del d isp o sitiv o  de guia in te r io r  45 se configura como 
una su perfic ie  de sustentación 27 para el conjunto ribeteador 
exterior y está  provisto  de un tope 34 para la  pieza de elabo­
ración 33. La su p erfic ie  27 coincide con la  forma de la  pieza 
de elaboración 33. El d isp o sitiv o  de guia 45 e stá  provisto de 
una leva 55. En la  posición de trab a jo  del conjunto ribeteador 
in te r io r , l a  leva 55 engrana con una abertura de la  barra ribe 
teadora exterior 22. El conjunto ribeteador in te r io r  comprende
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un d isp o sitiv o  h idráulico 48 y un resorte  de presión 46 simi­
la r  a l del d isp o sitiv o  ribeteador in te r io r . La elevación de 
todo el conjunto in te r io r  (no el funcionamiento del d isp o s it i  
vo ribeteador in te r io r) en la  posición de trab a jo  se re a liza  
a lo  largo de un d isp o sitiv o  de deslizam iento 16. La posición 
extremo se a ju sta  mediante el tope 17. En esta  posición , la  
pieza para elaboración 53 queda detenida por la  barra 54. La 
pieza para elaboración 53 se sostiene por la  pieza 47 de la  
bancada de la  máquina. En la  posición de reposos, l a  barra 54 
queda por debajo del n ivé l de la  pieza 47.

El d isp o sitiv o  de guia ex terio r 25 se conecta a un 
segmento 30 según se ha d e scrito . Las posiciones extremas del 
segmento 30 se a ju stan  mediante un tope 31. El segmento es ac 
clonado por el conjunto de cilin dro  29. Según se ha descrito  
anteriormente, lo s  conjuntos combinados se pueden u t i l iz a r  pa 
ra r ib e tear  la s  d iv ersas puertas de veniculos que tienen l a  
misma forma pero que d ifieren  en anchura. Se puede colocar 
una pluralidad de conjuntos ribeteadores alrededor del márgen 
de la  pieza para elaboración. A si, todos lo s  márgentes circun 
fe re n c ia le s  se pueden trab a ja r  a l mismo tiempo o en secuenciaL

Se observará por lo  expuesto anteriormente que, en 
c ie rto s casos en que se tiene que tra b a ja r  con una variedad db 
piezas de elaboración, se puede u t i l iz a r  un conjunto combinado 
según se i lu s t r a ,  por ejemplo, en la  figu ra  4 , . La disposición 
de lo s  d iversos conjuntos se puede a lte ra r  segdn sea la  forma 
de lo s  bordes.

Cuando se tien e que trab a ja r  el borde de la s  puertas 
más anchas, e l conjunto ribeteador in te r io r  quedará en posi­
ción de reposo. En la  posición de reposo, el conjunto interioj? 
forma un ensanchamiento de la  su p erfic ie  de sustentación 27.
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Este ensanchamiento se extiende hacia la  derecha, según se ob 
servará en la  f ig u ra  4. La pieza para la  elaboración se coloca 
entonces en el lado de la  izquierda, indicado por el número 33. 
El conjunto ribeteador exterior 21 es accionado por e l conjun­
to de c ilin dro  avanzado 29 segmento 30 y tope 31. Ulteriormen-j- 
te , e l d isp o sitiv o  ribeteador exterior 21 , que e stá  provisto 
de la  barra ribeteadora 22, desciende por la  acción del dispo-t- 
s it iv o  h idráu lico  28 con relación a l conjunto ribeteador in te­
r io r  25 que está en posición de reposo. E ste movimiento deseen 
dente se ejecuta hasta que se acaba el ribeteado a prensa. Cuitn 
do se tien e que r ib e te ar  una puerta de automóvil estrecha, se 
tienen que seguir l a s  sigu ien tes operaciones.

El conjunto ribeteador in te r io r  se a ju s ta  en la  posi4- 
ción de trab a jo . La leva 55 se acopla con la  barra ribeteado­
ra 22. La barra 54 se levanta más a l lá  de l a  su p erfic ie  de sus 
tentación 47.

En esta posición de trab a jo , e l d isp o sitiv o  ribetea­
dor in te r io r  puede comenzar a r ib e tear  según se ha descrito  
anteriormente. No se n ecesita  d isp o sitiv o  esp ec ia l de avance 
para e l conjunto ribeteador in te r io r  puesto dicho conjunto in-t- 
te r io r  es accionado junto con e l conjunto ex terio r  por acopla-j- 
miento. Como se pueden emplear d iferen tes barras ribeteadoras 
en lo s  conjuntos de r ib e tear  in te r io r  y ex te r io r , pueden d ife ­
r i r  l a s  formas de lo s  bordes que se han de r ib e te ar . No es ne­
cesario  que e sta s  formas sean p ara le la s  entre s i .  Los contor­
nos de lo s  bordes deben corresponden en e l grado necesario pa­
ra que se pueda r e a liz a r  e l trabajo  con l a  misma dirección de 
avance.

Se pueden efectuar d iversas m odificaciones dentro del 
alcance del invento definido en l a s  reiv ind icaciones adjuntas.

..................  - - -r:
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A si, el conjunto h idráulico 8 podria montarse sobre la  base 
3, en lu gar de hacerlo en el cuerpo 1.

N O T A

D escrita suficientemente la  naturaleza del invento 
a s i  como la  manera de re a liz a r lo  en la  p rác tica , debe hacerse 
constar que la s  d isposic ion es anteriormente indicadas son sus 
cep tib les de modificaciones de d e ta lle  en cuanto no alteren  su f 
prin cip io  fundamental, siendo lo  que constituye la  esencia del 
referido  invento y por lo  que se s o l ic i t a  Modelo de U tilidad 
por 20 años en España sobre: APARATO PARA RIBETEAR A PRENSA ' 
PIEZAS DE CHAPA METALICA; caracterizándose por lo  sigu ien te :

1 .  -  Aparato para r ib e tear  a prensa p iezas de chapa 
m etálica, caracterizado porque comprende un conjunto de ribe­
teados que está provisto  de una barra ribeteadora, cuyo conjun 
to  ribeteador se guia mediante conjuntos p ara le lo s pivotados a 
un d isp o sitiv o  de sustentación, con lo  que el conjunto ribetea 
dor se puede mover a lo  largo de un arco c irc u la r  alrededor de 
lo s  puntos de pivote ó g iro  de lo s  conjuntos, estando guiado 
deslizantemente el conjunto ribeteador en una segunda d irec­
ción que es prácticamente perpendicular con relación  a l citado 
arco c ircu lar .

2 . -  Aparato según la  reivindicación 1, caracterizado 
porque está  provisto de medios de tope para lim ita r  e l movi­
miento de ribeteado prévio, cuyos medios de tope se sujetan 
en posiciones d iferen tes para conseguir lim itacion es diferen­
te s  del movimiento de ribeteado prévio a lo  largo  del arco c ir  
cu lar.

3 . -  Aparato según la s  reiv indicaciones 1 6 2, caracte
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rizado porque e l conjunto ribeteador tiene la  forma de un par 
de tenazas alrededor de una parte de una base f i j a  del aparatj?, 
y porque la  caiga de presión para e l ribeteado f in a l  se crea 
mediante un d isp o sitiv o  de presión en acoplamiento d irecto  cô i 
el conjunto de r ib e te ar.

4 . -  Aparato según cualquiera de l a s  reivindicaciones 
1 a 3, caracterizado porque cuando se opera sobre piezas de 
elaboración que d ifie ren  una de la s  o tras, comprende el apara 
to un conjunto de r ib e te ar  in te r io r  y otro ex terio r , cuyo con 
junto de r ib e tear  in te r io r  se puede desp lazar a una posición 
de reposo en la  que la  su p erfic ie  del conjunto de r ib e tear  in 
te r io r  forma una su p erfic ie  de sustentación para l a s  p iezas 
de elaboración de mayor tamaño, teniendo dicho conjunto de r i  
betear in te r io r  una posición de trabajo  en la  que dicho conjui 
to de r ib e te ar  in te r io r  trab a ja  p iezas de elaboración menores

5 . -  Aparato según la  reivindicación 4, caracterizado 
porque e l conjunto ribeteador in te r io r , cuando se encuentra en 
la  posición de trab a jo , se mueve con el conjunto ribeteador 
exterior y es accionado por el mismo a l menos durante e l ribe 
teado prévio.

6 . -  Aparato para ribetear a prensa p iezas de chapa 
m etálica, t a l  y como queda sustancialmente d e scrito  en l a  pre 
sente Memoria y en lo s  dibujos adjuntos.

E sta  Memoria consta de trece hojas e s c r ita s  a máqui­
na por una so la  cara.

Madrid, 2 2 FB, 1974

tí? .BW
:::. B - 
h:: B*

irl

; <- i.B '

.....

i , , . ' . . ' .:

¡''i*'¡.ü'!.:'/ .'.Y---



1. ***.
j'RD MOTOR

FtG . 3

.*'-+ . - ' - 
' ESCALA VARIABLE.

? ^

.t*#'

r  e' f, . .y

's-íka/'

F i G . 3 a

MBdria.



FQRD MOTOR j:ápPÁNV)

f

EN 2 HOJAS NS2


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



