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por "PROCBDIKIEMTO PARA LA PA3RI0A0I0K DE BORROS PARA SUIAS 

POR CUBREOS, DE SECCIOK ACAKALADA, PARA CAJAS DE COJIEETES", 

a  fa v o r  de l a  firm a in g le sa  BRITISII TIKKSE LII.HTED, d o m ic ilia  

da en 65 Cheston Road, A ston, Birminghan, 7, I n g la te r r a .

I.1BLIQRIA DESCRIPTIVA

La p resen te  invención se  r e f i e r e  a  un procedim iento para 

l a  fa b r ic a c ió n  de fo r ro s  p a ra  gu ia s  por cuernos, de acción  acana 

la d a , para  c a ja s  de c o jin e te s .

E s to s  fo r ro s  para  g u ía s  con cuernos están  mentados en 

l a s  c a ra s  l a t e r a l e s  de l a s  c a ja s  de c o jin e te s  de veh ícu lo s que 

marchan sobre c a r r i l e s ,  p a ra  cooperación  d e s l i s a b le  con lo s  cuer 

nos de p e d e sta l d e l b a s t id o r  d e l v eh ícu lo , siendo dichos fo rro s  

de secc ió n  t r a n sv e r sa l  acan alad a  y estando a ju s ta d o s  y asegu ra­

dos dentro de l a s  c an a le s de l a  g u ia  por cuernos p ara  l a  c a ja  de 

c o jin e te s ,  de su e r te  que su s p e stañ as l a t e r a le s  se  acoplan  a ju s  

talam ante con l a s  c a ra s  o p aredes l a t e r a le s  de l a s  mencionadas 

can a le s de l a  gu ia  por cuernos.

Un ob je to  de l a  p re sen te  invención es e l do proveer un 

método para  l a  fa b r ic a c ió n  do lo s  fo r ro s  a p a r t i r  de p la c a s  o 

p ie z a s  en bruto p lan as de m etal, en l a s  que l a s  p e stañ as l a ­

t e r a le s  pueden se r  fác ilm en te  dobladas con p re c is ió n  y de una 

s e n c i l l a  y conveniente manera, y que e v ita  cu a lq u ie r  subsigu len  

te  socavado o acanalado de l a s  s u p e r f ic ie s  in te r io r e s  d e l fo rro ,
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adyacente a  l a  unión de l a  p la c a  de fondo p r in c ip a l  y l a s  pestafias 

l a t e r a l e s ,  para  proveer e l  requerido  juego para p erm itir  e l  empleo 

de una rueda amoladera o herram ienta durante l a s  operacion es de me­

can izac ió n  en d icn as s u p e r f ic ie s  in t e r io r e s *

La invención permite am plias to le r a n c ia s  de tr a o a jo  mecánico en 

l a s  c i t a d a s  c a ra s  o paredes l a t e r a le s  de l a s  acan aladu ras de la  g u ia  

con ten tácu lo s en l a  cu a l vá a  s e r  adaptado e l  fo r r o ;  y , en aq u e llo s 

caso s en lo s  que e l  fo rro  es asegurado en su s i t i o  por so ld ad u ra , 

f a c i l i t a  también l a  operación  de so ld a r  por re d u c ir  l a  can tidad  de 

so ld ad u ra  que es n e c e sa r ia *

De aouerdo con la  invenoión , un procedim iento de producir un fo ­

rro  de g u ia  a  ten tácu lo s de secc ió n  acan a lad a  p a ra  un buje o o n s is te , 

en d o b lar  h a c ia  a r r ib a  l a s  p a r te s  l a t e r a l e s  de una p la c a  o lám ina pu­

l id a  de m etal p lan a  a  lo  la rg o  de l a s  lo n g itu d e s de dos acanaladuras 

preform adas en una cara  de d icha p la c a  o lám in a, siendo t a le s  d ichas 

acan aladu ras y l a  l in e a  de doblado que ee producen en e l  fo r ro  l a s  

c an a le s  en ángulo p a ra  e l  juego de m aoanizaoió¿ en l a s  uniones de l a  

p la c a  de fondo p r in c ip a l  y l a s  p estah as l a t e r a l e s ,  lo  cu al permite a 

una herram ienta o rueda am oladera t r a b a ja r  sobre l a s  s u p e r f ic ie s  in ­

te r io r e s  de l a  p la c a  de fondo y p e stah as l a t e r a l e s  h ao ia  a r r ib a  de 

l a s  c it a d a s  can a le s de án gu lo .

Las can a le s se  extienden parcialm ente en l a  p la c a  de fondo y par­

cialm ente en l a s  p estañ as l a t e r a l e s ,  de su e r te  que lo s  p lanos de l a s  

mencionadas su p e r f io ie s  in te r io r e s  de l a  p laca  de fondo y de l a s  pes­

tañ as l a t e r a l e s  in te re c e ta n  l a s  c a n a le s *

L as p a r te s  l a t e r a l e s  de l a  p lac a  o lám ina i n i c i a l  pueden s e r  adel* 

gazadas de espesor lon gitud in alm en te en extremos opuestos para pro­

v eer l a s  pestañ as l a t e r a l e s  d el fo r ro  con extrem os su p erio r  e in fe ­

r io r  adelgazados pero con l a s  c a ra s  e x te r io re s  p a r a le la s ;  y l a s  p re-  

formadae c an a le s  en dicna p la c a  o lám ina pueden ten er lados p a ra le lo s
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y aer de profundidad uniforma o variada; o aue epueatas partea de 
extremo, oorrespondientes a laa antedicnas partea la tera les adelgaza­
das, pueden ser de profundidad progresivamente creciente a s í  como ! 
de anchura también progresivamente creciente hacia sus extremos, di- ¡ 
vergiende desde la s  paredes la tera le s interiores la s paredes latera- ¡ 
le s  de laa  canales, exteriores, que pueden permanecer rectas; o di­
chas partes de extremo pueden ser de anchura progresivamente crecien­
te hacia sus extremos pero de profundidad uniforme*

La invención también comprende un forro de guia a tentáculos o 
cuernos producido por el método antedicho*

Para l a  mejor comprensión del invento,valiéndonos de la s  figuras 
de la s  trás láminas adjuntas, vamos a u tiliza r la s  como ilustración de 
des casos de realización dsl mismo, a titulo de ejemplo y sin carác­
ter lim itativo.

Bu lo s  d io u jo s*

La f ig .  1* es una vista en planta de un buje mostrando ajustado 
e* é l ,  y en sección, un ferro producido de acuerdo con la presente 
invención*

La f ig *  2* es una v ista  isométrica de una placa o lámina, con 
canales preformadas, desde cuya placa saldré hecho el ferro

La f ig *  3* es la  vista seccional, a lo largo do una de la s  cana­
le s ,  correspondiendo a la linea 111-111 de la  f ig *  2*.

La f ig *  4* es una vista en planta da una parte extrema de la  pía 
ca o lámina*

La f i g ,  5* os una v ista  isométrica dsl forro terminado después 
de dobladas hacia arriba partes de la  lánina mostrada en la  f ig *  2*,

La f ig *  6* es una sección recta a través de la  parte media de le 
placa de forro, correspondiendo a la  linea VI-VI de la  f ig .  4**

La f ig *  7* es una sección reota a través del forro terminado, c< 
rreapondiende a la  linea VTI-VTI de la  f ig .  5 *, y
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; La f i g .  8B os una v i s t a  en p la n ta  de una forma m odificada de la  

p reaoan alaaa  lám ina.

R efirién don os a  l a s  f ig u r a s  1 * a  7 *  de dichos d ib u jo s , un fo rro  

de g u ia  con ten tácu lo s  necno de acuerdo con l a  presen te  invención e s­

t á  mostrado en l a  f ig #  l a  adaptado a un ouje 1 , estando e l fo r r e  a-* 

ju stad o  en tre  l a s  c a ra s  o paredes l a t e r a l e s  _2 de l a  can a l 2  de l a  p ie ­

za g u ia  con ten tácu lo s a  cada lado d e l b u je . Cada fo rro  e s de sección  ! 

aoan a lad a , teniendo una p laca  de fondo ^  en oontaoto con e l  fondo de 

l a  cana l  2# y p estañ as l a t e r a l e s  2^5.^ estrecham ente a ju sta d a s  con tra   ̂

l a s  c a ra s  l a t e r a l e s  2 . ECL fo rro  puede s e r  asegurado en p o sic ió n  por  ̂

c u a lq u ie r  medio adecuado y coopera deslizab lem en te  con le s  ten tácu lo s í 

(no m ostrados) del p e d e sta l d e l b a st id o r  d e l v en io u lo , en l a  forma yá ¡ 

b¿án conocí da# ¡

L a obtención d e l fo r r o ,  de acuerdo con l a  in ven ción , e s hecha por ¡ 

doblado, desde una p la c a  o lám ina p u lid a  re c ta n g u la r  de acero u  otros 

m etales fe r r o s o s  o no fe r r o so s  do un espesor correspondiente a l  sepe** í 

so r  deseado para l a s  paredes de dicho f o r r e .  E sta  p lao a  e s t á  formada t 

en una de su s c a r a s ,  an te s de la  operación  d e l doblado, con dos cana- í 

l e s  b-̂ 6 lo n g itu d in a le s  la te ra lm en te  e sp a c ia d a s , como muestran l a s  f i -  ¡¡ 

g u ia s  2* y 4^, siendo r e c ta s  en toda su  lo n g itu d  y p a r a le la s  en tre s í  

l a s  paredes in te r io r e s  ^  de e s t a s  c a n a le s . EL espaciado  de l a s  mismas 

o rea  una p a rte  media p r in c ip a l  ^  de adecuada ancnura para c o n s t itu ir  ¡
j

l a  p la c a  de fondo d e l fo r r o ,  y , lo s  la d o s  e x te r io r e s  de l a s  c a n a le s , 

p a r te s  mas e s tre c n a s  l a t e r a l e s  con stitu y en  l a s  p estañ as l a t e r a le s  

d e l c itad o  f e r r o .  L as can a le s pueden form arse por prensado en f r í o  o 

en c a l ie n t e ,  por amolado o por m ecan ización .

Los extrem os opuestos 8 de l a s  p a r te s  l a t e r a l e s  de l a  p la c a  

p lan a  son de un e sp e so r  que se  ad e lgaza  longitud in alm en te extendiéndo­

se  desde una p a rte  2  de cara  media plana a  l o s  bordes de l a  p la g a , s e -  

góa se  m uestra# Pueden s e r  prensados o estampados en f r í o  o en c a lle n -30
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te  p ara  d a r le s  l a  forma d esead a , y cuando l a s  p a r te s  l a t e r a le s  son do** 

u lad as p a ra  form ar e l fo r ro  e sto s  adelgazados extremos a oonstitoyen  

p a r ta s  de caoeza y fondo (con c a ra s  e x te r io r e s  p a r a le la s )  de l a s  pes­

tañas l a t e r a le s  del fo r r o ,  que son n e c e sa r ia s *  en c ie r t o s  c a so s , con 

o o je to  de p e rm itir  un movimiento an gu lar del uuje dentro de l a  oanal 

g u ia  con te n tá c u lo s*

p a ra  f a c i l i t a r  l a  form ación de e s t a s  p a r te s  ad e lgazad as de l a s  ¡ 

p e stañ as d e l fo rro  ouando l a  p laca  es doblada n ec ia  a r r ib a ,  l a s  par­

te s  de extremo 6?* de l a s  can a le s correspondiendo con d icn as p a rte s  ¡ 

8 l a t e r a le s  ad e lgazad as, son de profundidad progresivam ente crecien te  ! 

y asimismo lo  e s  su  anchura b ac ía  su s  a c ie r to s  extrem os, d ivergiendo  ̂

h ac ia  fu era  l a s  paredes l a t e r a l e s  e x te r io r e s  desde l a s  paredes ^  in te ­

r io r e s  r e c ta s  co n tin u as.

El fo rro  es ootenido desde l a  an ted ich a p la c a  o l ám ina, dotada oon  ̂

l a s  preform adas oan ales ,6 y p a r te s  ad e lgazad as 8 , por doblado h ac ia  â - 

r r ib a  de l a s  p a r te s  l a t e r a l e s  ¿  a  lo  la rg o  de l a s  lo n g itu d es de l a s  ci*¿ 

tah as c a n a le s , estando e s t a s  can a le s dim ensionadas re sp e c to  a anchura 

y profundidad , y siendo t a l  e l  doblado d e l f o r r o ,  que cuaido lo s  lados 

e s tá n , por ejem plo, doblados en ángulo r e c to , son producidas can ales

de rinoán p ara  juego meoaAizador en l a s  uniones de l a  p laca  de fon­

do 4 y l a s  p e stañ as l a t e r a l e s  ¿  d e l fo r r o ,  según muestran l a s  f ig u r a s  

53 y 73, cuyas can ales son de una form a, tamaño y ta lla d o  t a le s  oomo 

para  p erm itir  operar con herram ienta o ruada amoladora sobre l a s  su­

p e r f i c ie s  in te r io r e s  de l a  p la c a  de fondo y p e stañ as l a t e r a l e s  5 co­

rrectam ente h a c ia  a r r ib a  respecto  a  d ich as can ales de e sq u in a . A si, 

l a s  c an a le s  se extienden parcialm ente en l a  p la c a  de fondo 4 y parcial** 

mente en l a s  p e stañ as l a t e r a l e s  in te rsec tan d o  e s ta s  can ales lo s  p la ­

nos de l a s  s u p e r f ic ie s  in te r io r e s  de l a s  menoionadas p la c a  de fondo y 

p e s ta ñ a s*

Aunque l a s  preform adas can a le s en la  p la c a  e stán  m ostradas en la



f i g .  6* como oanales de sección rectangular, pueden ser de eeooión 
seml-ciroular u otra que pudiera resu ltar en la formación en el forro 
de o anales de juego de esquina que permitieran el necesario desahogo j 
a una herramienta o rueda amoladora para trabajar por medios mecáai- ) 

$ oes o por amolado la s  superficies interiores de la  plaoa de fondo y ! 
pestañas oorreotamenta hacia arriba a la s  oanales* Las dimensiones de ! 
la s  preformadas oanales en la  placa podrían ser gobernadas por e l án— ¡ 
guie de doblado, juego neoesario para la  herramienta o rueda de amolar! 
y espesor del metal* Ai un ejemplo partioular de una plaoa de acero a l ¡  

10 maiganeso de i / 4 de pulgada de espesor para hacer un forro de guia con ¡ 
tentáosles, se há encontrado como satisfacto ria  una oanal de sección  ̂
rectangula r  que tiene de anchura 1/2 pulgada y de profundidad (en la  Ü 
parte media) 5/32 de pulgada. í

En lugar de pestañas la tera les ¿  dobladas haoia arriba segdn un j 
1 $ ángulo do 90S respeoto a la  plaoa de fondo, pueden doblarse a un án— [ 

guio mas bián mayor de 90S respeoto a dicha plaoa de fondo, siendo a sí 
ligeramente divergentes* [

Las canales dán flexio ilidau  a la s  pestañas la te ra le s  y ouando e l f 
forro es presionado a la  posición que ooupa en el entrante o oanal de  ̂

20 la pieza guía a tentáculos, la s  pestañas pueden doblarse y adaptarse
);

por s i  mismas, dentro de ciertos lím ites, al ancho entre paredes del ? 
canal, oontra el cual pueden estableoer contacto por friooión* Así no ! 

hay riesgo de distorsión dsl forro y l a  separación entre oaras de la  Ü 
guía a tentáculos puede tener una considerable tolerancia* EL forre 

25 puede sor asegurado dentro de la  eitada acanaladura de la pieza guía ;
í-a tentáculos por soldadura, y para permitir que esto se haga oon una 

mínima cantidad de soldadura, pueden ser taladrados o punzonados agu—  ̂
jeros de ouáLquier forma adeouada, que se indioan en líneas de puntos  ̂
en 1^, en la s  líneas de la s  canales , en la  lámina plana, siendo
estos agujeros de tamaño ta l que se extienden a la  parte media ^ y30
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^ambián a  l a s  p a r to s  l a t e r a l e s  A si? euaido l a s  p a r te s  l a t e r a le s  

son dobladas h ac ia  a r r i s a  p a ra  form ar el fo r ro ?  lo s  agu jero s exten— 

didos a lo s la rg o  de lo s  ángulos d e l c itad o  fo rro  abarcan parcialm ente 

l a  p la c a  de fondo y se  extienden asimismo parcialm ente en l a s  p e sta—

5 ñas l a t e r a le s ?  como se  m uestra en 3a f i g .  5 * *  Un e lectrod o  de so ld a­

dura puede s e r  in trod u cid o  en e sto s  ag u je ro s  para e fe c tu a r  l a  so ld a­

dura de d ich as p la c a  y p estañ as a  l a  oanal de l a  p ie z a  g u ía  a  te n tá -  í 

culote. La p ro v ist6 n  de t a le s  agu jeros para so ld a r  f a c i l i t a  m a te r ia l-   ̂

mente e l  doblado h ac ia  a r r ib a  de l a s  p e s ta ñ a s .

10 Segdn m uestra l a  f i g .  6&? l a s  can ales j) , en tre  l a s  p a rte s  media ¡

y l a t e r a l e s  y de l a  p la c a  o lám ina p u lid a , pueden s e r  de anonu- ; 

r a  y profundidad uniform es en toda su  lo n g itu d . L as p a r te s  l a t e r a le s  j 

puede ten er su s extremos ad e lgazad o s, en ü , oomo en l a  forma de l á -  j

mina yá d e s c r i t a ;  o e s te  adelgazam iento puede s e r  om itido , p ara  pro— ¡
_  ̂
15 ro e r  p estañ as l a t e r a le s  de fo rro  que son p lan as en su s o aras in te rn a  i

y ex tern a p ara  toda su  pro fu n d idad . Los agu jeros para  so ld a r  están  in ­

d icados en 10 .

0? ouando l a s  p estañ as l a t e r a l e s  del fo r ro  son req u erid as para

ten er  mas delgados su  fondo y p a rte  a l t a ,  l a s  can a le s p a r a le la s  c, ,

20 m ostradas en l a  f i g .  O*, en lu g a r  de s e r  de profundidad uniforme en

toda su  lo n g itu d , pueden ten er p a r te s  extrem as, correspondiendo a l a s  ^

p o sic io n e s de l a s  p a r te s  l a t e r a l e s  ad e lgazad as R, de profundidad pro- !

greaivam ente c re c ie n te  h a c ia  su s extrem os a c i e r t o s ,  sim ilerm ente a  l a s

oan ales ¿  de l a s  f ig u r a s  1 * a  7 * .  ¡

Por o tr a  p a r te ,  en lu g a r  de can a le s ¿  de l a s  f ig u r a s  1 *  a  7 * con j?
- ^1su s p a r te s  extrem as g, de profundidad progresivam ente c re c ie n te , pue­

den se r  e s t a s  can ales de profundidad uniforme en toda su  longitud^ ¡
1 ^aunque l a s  c it a d a s  p a r te s  extrem as 6 /sean  de anchura progresivam ente

c re o ie n te *

25
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Hecha l a  d e s c r ip c ió n  d e l  p r e se n to  in v e n to , 

t a r ,  que e s t a  s o l i c i t u d  se  acope  a l o s  b e n e f ic io s  

de l a  p a te n te  i n g l e s a  nS 2 6 .8 2 1 /5 2 , d e p o s it a d a  en 

de 1 9 5 2 , y que se  d e c la r a n  como n u evas y de p r o p ia  

s i g u i e n t e s  r e iv in d ic a c io n e s :

s e  h ace cons 

de p r io r id a d  

25 do o ctu b re  

in v e n c ió n , l a s

1 - . -  P ro ce d im ie n to  p a r a  l a  f a b r i c a c ió n  de f o r r o s  p a ra  

g u ia s  p or c u e rn o s, de s e c c ió n  a c a n a la d a ,  p a r a  c a j a s  de c o j in e ­

t e s ,  c a r a c t e r iz a d o  p o rq u e , p a r a  o b te n e r  d ich o  f o r r o ,  se  doblan  

l a s  p a r t e s  l a t e r a l e s  de u n a p l a c a  o p ie z a  en b ru to  p la n a , de Dieta 

a  l o  l a r g o  de l a s  lo n g i tu d e s  de dos r a n u r a s  o b te n id a s  prev iam en­

t e  en una de l a s  c a r a s  de d ic h a  p la c a  o p ie z a  en b r u to , s ien d o  

d ic h a s  r a n u r a s  y l í n e a  de d o b la d o , t a l e s  que se  producen  en e l  

fo r r o  r a n u r a s  de án g u lo  p a r a  p ro v e e r  e s p a c io  p a r a  l a  m ecan iza­

c ió n , en l a s  u n io n e s  de l a  p la c a  de a s i e n t o  p r in c ip a l  y l a s  p e s 

t a n a s  l a t e r a l e s ,  p e rm itie n d o  a 3 Í  e l  t r a b a jo  de una h e rram ie n ta  

o m uela so b re  l a s  s u p e r f i c i e s  i n t e r i o r e s  de l a s  c i t a d a s  p la c a s  

de a s i e n t o  y p e s t a ñ a s  l a t e r a l e s ,  h a s t a  l a s  r e f e r i d a s  r a n u ra s  de 

á n g u lo .

2 & .-  P ro ced im ien to  según  l a  r e iv in d ic a c ió n  1&, c a r a c t e  

r i z a d o s  p o rq u e , l a s  a s í  p r o d u c id a s  r a n u r a s  de á n g u lo , se  e x tio n  

den p a r c ia lm e n te  en l a  p l a c a  do a s i e n t o  y p a r c ia lm e n te  en l a s  

p e s t a ñ a s  l a t e r a l e s ,  de s u e r t e  que l o s  p la n o s  de l a s  s u p e r f i c i e s  

i n t e r i o r e s  de l a s  c i t a d a s  p la c a  de a s i e n t o  y p e s t a ñ a s ,  i n t e r s e c  

ta n  l a s  c a n a le s .

3 ^ . -  P ro c e d im ie n to , según  l a  r e iv in d ic a c ió n  1&, c a r a c te  

r iz a d o  p o rq u e , l a s  p a r t e s  l a t e r a l e s  de l a  p l a c a  i n i c i a l  o p ie z a
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en b r u to , son  de e s p e s o r  lo n g itu d in a lm e n te  d e c r e c ie n te ,  en e x t r e  

mos o p u e s to s  p a r a  p ro v e e r  ex trem os l ig e r a m e n te  d iv e r g e n t e s ,  supe 

r i o r  e i n f e r i o r ,  a  l a s  m en cion adas p e s ta ñ a s  l a t e r a l e s  d e l f o r r o .

4 3 . -  P ro c e d im ie n to , según  l a  r e iv in d ic a c ió n  3- ,  c a r a c te  

5. r i z a d o s  p o rq u e , l a s  r a n u r a s  p re v iam e n te  o b te n id a s  en l a  p la c a

i n i c i a l  o p ie z a  en b r u to ,  t ie n e n  su s  p a r t e s  de extrem os de profun  

d id ad  y /o  an ch u ra  p ro g re s iv a m e n te  c r e c ie n te  h a c ia  su s  ex trem os.

5 - . -  P ro c e d im ie n to  segú n  l a  r e iv in d ic a c ió n  4 - ,  c a r a c t e r i  

z ad o s p o rq u e , l a s  p a r e d e s  l a t e r a l e s  i n t e r i o r e s  de l a s  r a n u r a s ,

10.  son  r e c t a s  en to d a  su  lo n g i t u d .

6& .- PBD dedim iento según  l a s  r e iv in d ic a c io n e s  13 o 3a ,  

c a r a c t e r i z a d o s  p o rq u e , l a s  r a n u r a s  o b te n id a s  p re v iam e n te  en l a  

p l a c a  i n i c i a l  o p i e z a  en b r u to , t ie n e n  la d o s  p a r a l e l o s  y son de 

p ro fu n d id a d  u n ifo rm e o v a r i a d a  en to d a  su  lo n g i t u d .

15. 7 - . -  PBOcedimiento p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de f o r r o s  p a ra

g u ía s  p o r c u e rn o s , de s e c c ió n  a c a n a la d a ,  p a r a  c a j a s  de c o j in e t e s .

Según  s e  d e s c r ib e  y  r e i v i n d i c a  en l a  p r e s e n te  memoria des 

c r i p t i v a ,  que c o n s ta  de nueve h o ja s ,  f o l i a d a s  y e s c r i t a s  a  múqui 

n a  p o r  una s o l a  c a r a ,  acom pañadas de una lám in a de d ib u jo s .

M adrid , a  21 de n oviem bre de 1953.

BRITISH TIHKBN LIMITED.
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