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PATENTE DE INVENCION
a favor de: Y
TAILLEFER, S.A., de nacionalidad espafiola, residente en M4laga,

calle Ayala, ndmero 3, por:

"PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE DE PERFILES DE ACERO"

- wm Em em e

Memoria descriptiva

La Patente de Invencién a que se refiere esta Memoria deg
criptiva, y que se solicita 2l amparo del derecho reconocido
en el artfculo 46 del vigente Estatuto de la Propiedad Indug
trial, tiene por objeto la proteccién legal de un nuevo proce
dimiento de ensamblaje de perfiles de acero para formar marcos
metdlicos para puertas de chapdn prensado.

Con éste nuevo procedimiento se obtiene la considerable
ventaja de poder servir los referidos marcos desarmados, para
su ensamblaje en la obra; consiguiéndose una gran comodidad en

el transporte al evitar que ésta sea voluminoso y al propio
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tiempo una gran répidez de montaje, ligereza de peso y por con
siguiente una gran economia.

Para facilitar la comprensién del objetc a que se refiere
esta Patente se acompafia una hoja de planos en la que a titulo
informativo pero no limitativo, se ha representado en;

Figurae 12, una vista del dintel con sus cortes correspon
dientes;

Figura 2%, es una vista del larguero con sus pestafias y
espigas;

Figura %2, un ejemplo de dintel y larguero ensamblados.

Figura 4&, el mismo larguero de Figura 2%, con el perfil
digpuesto pars ensamblaje.

Pigura 5&, vista del dintel en igual digposicidén que el
anterior.

En las figuras:

-1-, representa el perfil de ensamblaje: -2- y -3-, alas
del dintel; —4-, remetido extremo de las alas laterales del din
tel: —-5-, calados para entrada del larguero; -6—, pestaiias pos
teriores del larguero dobladas en forma de cajetin, y -7- espi
gas del larguero.

. A continuacién se describen las respectivas preparaciones
a que han de someterse el dintel y larguero; y ensamblaje de
ambos.

Preparacién del dintel.

Los extremos del perfil estdn cortados a escuadra. in dichos
extremos, las alas laterales del perfil -2- y -3-, y a 458, van
remetidas 1 mm. =-4-, En el alma central lleva dos calados =5-,
para entrada del perfil que hace de larguero.

Preparacién del larguero.

En la parte superior, las pestafias posteriores -6-, van do
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bladas en forma de cajetin. Los lados laterales van cortados a
458, y el alma o0 lados centrales cortados con la misma forma
del perfil para acople del dintel, dejando en los lados centra
les unas espigas para fijacidn -7-.

Los extremos del dintel, por el remetido que llevan las
alas laterales —-4-, entran guiadas al cajetin del larguero -6-,
y a la vez se va ajustando al corte que éste tiene con la misma
forma del perfil. Las espigas -7~ entran en los calados del
dintel -=5~, y una vez dichas espigas dobladas, queda la escua
dra del marco fija, sin necesidad de soldadura.

Descrito cuanto antecede, sélo resta afiadir que podrén ser
variables todas aquellas circunstancias que no afecten a la
esencialidad del invento, las que quedardn igualmente amparadas
y protegidas por el presente registro.

Nota.-

Los puntos de invencidén propia y nueva para los gue se
solicita el privilegio de explotacidn exclusiva en todo el terri
toric nacional y sus Colonias; son los comprendidos en las
giguientess

) REIVINDICACIONES

— ==

1l). Procedimiento de ensembleje de perfiles de acero, caracteri
zado esencialmente por someter al perfil que ha de constituir
el dintel, a una previe preparacién, cortando a escuadra los
extremos del mismo y remetiendo las elas laterales del perfil
en dichos extremos, y a 458, 1 mm. En el alma central se practi
can dos calados para entrada del perfil que hace de larguero.
2). Procedimiento de ensamblaje de perfiles de acero, segin

la anterior reivindicacidén, caracterizado ademds porgue el lar
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guero es sometido asimismo a una previa preparacién, doblando
en forma de cajetin las pestafias posteriores en su parte supg
rior. Los lados laterales se corterdn a 452, y el alma o lados
centrales serdn cortados con la misma forma del perfil para
el acople del dintel, disponiendose en los lados centrales unas
espigas para fijacidbn.-
3)s Procedimiento de ensamblaje de perfiles de acero, segin an
teriores reivindicaciones, caracterizado ademds porque el ensam
blaje se realigza introduciendo los extremos del dintel por el
remetido previsto en sus alas laterales, guiados al cajetin del
larguero; ajusténdose a la vez al corte que dicho larguero tie
ne de igual forma que el perfil. Las espigas entrardn en los
calados del dintel, dobléndose a continuacién las referides eg
pigas, con lo que quedard fija la escuadra del marco, sin ne
cegldad de soldadura.
4). PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE DE PERFILES DE ACERO.

Esta Memoria consta de cuatro hojas foliadas y mecanogra

fiadas por un solo lado de sus caras.

Madrid 2 Julio de 1960, ~
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