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La presente invencifén se refiere a un dispositivo para
unir chapas por remachado, con los puntos caracteristicos
citados en la introduccién de la reivindicaci6én primera.

Un dispositivo de este tipo es conocido por la DE-OS
31 06 313. En el mismo se han dispuesto junto al yunque de

la matriz dos palancas que presentan las contra-cuchillas,

Las palancas son giratorias alrededor de ejes que disqyrren

I.“’.

transversalmente a la direcci6n de la carrera de la prensa y

un resorte de compresién helicoidal actfa sobre ambas palan-

cas, de tal forma que, en la posicién de corte en la qué yacen

sobre el yunque, est& pretensadas. La distancia lineal entre

ambos ejes de giro de las palancas, es mayor gque la distéqéia

entre ambas cuchillas del troquel. Tee

También se conoce un dispositivo similar por la quPé
2 288 308. En este.caso la matriz comprende una pluraliééﬂ
de componentes: Desde un z&6calo se extiende un yungue que
se estrecha hacia el extremo libre; sobre el zb6calo se
asientan los elementos de contra-corte situados sobre las
superficies laierales inclinadas del yunque, en forma de
placas de acero taladradas. A través del taladro se ha
guiado un bulén sobre el que se asientan discos de resorte,
que actdan también sobre el lado externo de estas placas.
La distancia entre los cantos de la placa, con los que é&sta
se apoya sobre el z6calo y alrededor de los cuales basculan
en caso de desplazamiento lateral, es pues mayor que la
distancia entre las cuchillas y las contra-cuchillas en la

posicién de corte.
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Lo mismo vale para la forma de realizacién segiin la
US-PS 2 254 558; en la forma de realizacién representada en
aquel caso se ha configurado cuerpos cortantes y resortes
planos de retorno de forma enteriza, angularmente o én arco.

En las construcciones conocidas citadas sucede que,
durante el corte pasante de ambas chapas sobre la pieza ,

constructiva dotada con las contra-cuchillas -es decig*lgs
placas o bien las palancas- aparece una componente de fuer-
za hacia adentro gue debe orientarse sobre el yunque, .con

L ] e

e et
lo que se asegura el que las contra-cuchillas no se desvien

ya lateralmente durante la fase de corte pasante.

°
L% W)

Por otro lado, ésto tiene sin embargo como consecuencia

L]
. [ -

el que durante la segunda fase de la extrusién las contra-

cuchillas no solamente se deriven lateralméntq,sino qh?;'
en su movimiento de desviacién, tengan tambiéﬂ una coﬁ?&*
nente que debe dirigirse hacia el troquel, que tiene ten-
dencia a no hacer que la unién obtenida sea tan rigida como
serfa posible con las mismas condiciones previas. Ademis,
pueden introducirse virutas entre las piezas cortantes y
las piezas que las soportan, con lo que se pondria en peli-
gro la utilidad de todo el dispositivo. Seria mis deseable
que los elementos dotados con las contra-cuchillas fuesen
exactamente desplazables lateralmente.

Esto podrfa conseguirse, en caso dado, desde el punto
de vista constructi-o, mediante un soporte sobre cojinetes de

friccién correspondiente de las piezas constructivas dotadas

con contra-cuchillas y con resortes que actfien perpendicu-
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larmente a la direccién de la carrera de la prensa. De este
modo, no solamente se tendria una construccién cara y compli-
cada, sino que tanbién se tendria un de¢splazamiento late-
ral adn mayor de las matrices, el que parece ser inevitable

ya en la construccién conocida m&s moderna segin la DE-0S

citada al principio.

El objeto de la presente invencidén es conseguir Pn-@is—
positivo similar con el que se consiga una unidén Gptiﬁé.;
qgue, ademas, un montaje sencillo permita una produccidn indus-
trial de precio conveniente y que, finalmente, pueda Sfééen—

tar en direccidn transversal a la carrera de la prensa unas

Aimensiones minimas.

Este problema se resuelve seglin la presente invent:n

- 0q 0
. o

porque las contra-cuchillas estén gonstituidas por reser-

tes planos, incrustados unilateralmente por los cantos .éxtre-
mos libres gque se extieﬁden paralelamente al movimiento de
los punzones.

De este modo se obtienen las ventajas siguientes:

Los resortes planos son simples piezas estampadas y,
puesto que se extienden paralelamente a la carrera de la pren-
sa, el yunque puede ser tambié&n una simple pieza estampada.
Los resortes planos cumplen simultineamente tres funciones:
representan las contra-cuchillas, transmiten las fuerzas
de corte a un z6calo y suministran la fuerza de recupera-
cién tras la desviaci6n lateral.

Esta rotacidén se verifica alrededor de un eje que

yace casi exactamente por debajo de la contra-cuchilla corres-
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pondiente, ya que los resortes planos empleados pueden ser
relativamente delgados. Se ha observado concretamente que
el peligro del desplazamiento lateral de las contra-cuchi-
llas durante la fase de corte es muy pequefio, incluso en
el caso de resortes planos bastante delgados. Los resortes

planos penetran no solo con sus contra-cuchillas, sino,
doune

-
L]

aun cuando sea tUnicamente en una reducida magnitud, cqne.
toda su superficie dirigida hacia el troguel en la chapa

dirigida hacia los mismos y son apoyados por tanto por la

® [ ]
propia chapa contra las desviaciones. e e

Puesto que ahora los resortes planos pueden ser re-

lativamente delgados, como se ha dicho, se produce solameénte

[ - - d
una desviacién minima en la direccién transversal a la*e..®

carrera de la prensa. ante

En las restantes reivindicaciones se han definidpg:"
desarrollos convenientes y ventajosos del objeto de la
presente invencién, citdndose la ventaja resultante corres-
pondiente en el &mbito de la explicacibn que sigue de un
ejemplo de realizaci6n. En este caso se har8 referencia a
los dibujos adjuntos.

La Fig. 1 muestra una vista en perspectiva, en seccidn
parcial, de un conjunto de herramienta constituido por un
troquel de punzén y matriz, que forma con la preusa un dis-
positivo segfin la invencibn;

la Fig. 2 es una vista explicativa de una aplicacién

preferente del dispositivo;

la Fig. 3 representa un dispositivo completo, junto con
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una posible forma de realizacidn de la prensa;
las Figs. 4 y 5 representan en seccifn longitudinal
o0 bien transversal respectivas uniones entre dos chapas,

en las que se ha previsto una pieza insertable en forma de

remache; y

la Fig. 6 muestra una vista en seccidn y esquemdti-

ca de un dispositivo para la obtencién de uniones segin.
L) e

.

las Figs. 4 y 5.

En la Fig. 1 se reconocen los punzones 10 con su

troquel 12, gque en este caso, presenta una seccién trahs-"

versal rectangular o cuchillas 11 y un lado frontal plano

-
®Sasa

0 ligeramente abombado; su contorno es preferentemente

trapecial. La matriz comprende el yunque 14 y dos pieiaé-ﬁe

e eqe
¢ o

corte 16, qgue son iguales entre si. Yunque y piezas de ot

corte estln unidos entre sf de forma imperdible, por'eﬁeh-
plo mediante un remache hueco 18. A la altura de esta unién
yacen las tres piezas 14 y 16 en contacto mutuo, asi como
en la zona extrema dirigida hacia el troquel 12. Entre-
medias, el yungue presenta unas escotaduras sobre los la-
dos dirigidos hacia las piezas de corte, tales que tiene

una seccién transversal aproximadamente rémbica; las cavi-
dades huecas asi obtenidas hacen posible que puedan enviar-
se hacia el exterior por ejemplo las virutas que entren, sin
perturbar al resorte de retorno de las piezas de corte. Du-
rante el funcionamiento, se apoyard el lado dirigido hacia la
superficie del yunque de las piezas de corte en la zona del

pie, en la que también se asienta el remache 18, por ejemplo
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por medio de un tornillo (no representado), que,sé extien-
de a través del remache y que sujeta la matriz sobre un
soporte que se apoya tambi&n sobre el lado opuesto al
trogquel 12. A la altura del extremo libre de las piezas

de corte, pueden disponerse resortes.

Mientras que la forma del yungue y del troquel se ,

LR Y

han representado en la Fig. 1 de forma aproximadamente-**-
. Y

correspondiente a la realidad, la forma de las piezas cor-

tantes 16 representada no es la mis conveniente. o see

Ensayos correspondientes han demostrado concretamente
que la estabilidad del dispositivo queda fundamentalmente

determinada por la solicitacidn alterna de las piezas de,

corte desviadas en cada fase de trabajo. Asi pues es pﬁéi

L )
[ ¢ o

ferente configurarlas de tal forma que la deformacidn §é‘

distribuya tan homogéneamente como sea posible sobre 2a* °
longitud libre, segfin la flecha de una via tenséda unila-
teralmente bajo carga en el extreme. En una forma simpli-
ficada, los flancos de las piezas de corte pueden rebajarse
en forma semicircular, o bien se pueden prever unos rebajes
en forma de acanaladuras sobre el borde, o tambié&n unos
pasajes en forma de ranura en la parte maciza de las piezas
de corte. Tales contornos distintos proporcionan con el mis-
mo espesor de la pieza de corte, diferentes lfineas carac-
teristicas de muelle y &sto es necesario para conseguir una
adaptacién de las diferentes calidades de chapa: con un

mismo espesor de chapa las piezas de corte para hacer acero

inoxidable deben ser mas resistentes que para aluminio, por
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ejemplo.

Debe indicarse én este caso que deben tomarse medidas
también para espesores diferentes de las chapas a unir,
haciendo que la "profundidad” de la matriz, es decir 1la
magnitud comprendida entre las contra-cuchillas y el punto
mis alto del yunque, corresponda sensiblemente a la suma,

3 v 2

de los espesores de’ ambas chapas, reducida en una magnitud
b YW
comprendida entre el 10% .y el 60%, preferentemente el 308%.

Se observa que con piezas de corte permanentes tnicamgnte
L]

o 2o
“e® o

deben cambiarse las piezas de yunque para conseguir con-

juntos de herramienta para otros espesores de chapa. La

profundidad mas conveniente en cada caso puede prefijarse
de forma reproducible,bien por limitacién de la carrerd' de

AL Y

la prensa, o bien, y ésta es frecuentemente la soluciéh;hés
sencilla, mediante limitacién de la fuerza ejercida pdgfla
prensa.

En lugar de modificar el contorno, se puede variar
también la configuraci6n de la cuchilla longitudinal de re-
sorie. Asi, pueden emplearse en lugar de una pieza maciza
de corte, pagquetes de resorte plancs que, por ejemplo, son
recambiables.

Ambas piezas de corte 16 pueden confiqgurarse conjun-
tamente con un pie en forma de pieza enteriza, cortada a
partir de una barra en cuyo perfil en forma de U se inserta
el yunque.

La adaptacidén de la seccidn transversal de la pieza

de corte a la linea caracteristica mias favorable de deforma-
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cién, se verifica mediante la anchura variable de las piezas
de corte. No obstante, puede variarse taﬁbién el espesor
de las piezas de corte, obteniéndose aprcximadamente la
misma caracteristica que con los paguetes de resortes
mencionados. |

La pieza de yunque puedé también no tener la seccién

¢oace

transversal r6mbica indicada en la Fig. 1, sino que puetde

tener en la zona central una seccifn transversal sensilla-

mente rectangular. Por el contrario, puede preverse en, €},
. *

e
wvat o

lado del pié un achaflanado en forma de tejadillo, a lo

largo del cual pueden impulsarse hacia afuera las virutas.

No es pre-tiso que ambas piezas de corte sean parale-
'

las; pueden yacer tambi&n sobre una esquina formando coh*’

* fan
[ ¥

*
un "yunque de esquina" la matriz; la seccién transverseal”

del troquel tiene entonces la forma dé un tridngulo rec
tédngulo is&sceles.

Otra variante no representada péra la matriz, presenta
ciertamente cuchillas paralelas pefo, sin embargo, éstas
no se encuentran sobre el canto opuesto al del punto de empo-
trado o de apoyo, sino sobre un canto lateral que discurre
perpendicularmente al mismo. Esto significa que el purnto de
empotrado de los resortes no se encuentra sensiblemente por
debajo del punzén, como en todas las demds formas de reali-
zaci€a, sino lateralmente al mismo y que, por lo tanto, la
cavidad situada por debajo del pﬁnzén puede ser bastante
angosta; no se ha observado que sea perjudicial el hecho

de que las condiciones en la direccifn longitudinal de las
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cuchillas varien, ya que la matriz tiene una caracteristica
de resorte de diferente magnitud en ambos extremos.

Pueden cooperar también dos troqueles con una matriz

-,

comin en una prensa; se obtienen entonces para cada carrera
simultaneamente dos puntos de unién, siendo mayor la segu-

ridad contra la torsi6n de la unién que en el caso de.una

L S )

unién simple con una seccifn transversal correspondiernrté-

mente aumentada.

Se puede cortar incluso, tanto una tira de punzones..

como una tira de yunques y de piezas cortadoras, de cual-
quier longitud, de un material .de partida correspondiente-

mente perfilado e insertarse a continuacidén en almas de ,

retencién correspondientes, con las que pueden equiparsé'

* tas
» [}

prensas convencionales, por ejemplo prensas rebordoneégéfas.
La Fig. 4 muestra en perspectiva una parte de un%:'
herramienta completa, equipada con punzones P y matrices M.
Se ve que herramientas superiores 46 y herramientas infe-
riores 48 presentan tantas matrices como punzones; con ob-
jeto de que las chapas a unir no se tensen simultaneamente
o0 que incluso se abomben,rla distancia con la herramianta
cerrada, es decir en la posicién final de formacién, compren-
dida entre las contracuchillas y la herramienta superior e
inferior, es igual al espesor de ambas chapas a unir.
En otra forma de realizacidn del yunque, &ste adopta
una configuracién de cilindro de revolucién cuya altura

puede ajustarse de forma variable con respecto a un zé6calo,

por ejemplo mediante tornillos de ajuste. Las piezas de corte
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tienen la forma de sectores de un cilindro hueco o de
duelas, que rodean completamente el yunque con excepcién
de las ranuras de separacidn entre las mismas. Las ranu-
ras de sujecidén pueden realizarse en un n@mero variable
Y con anchura de ranura variable. Del lado del zé&calo,

las piezas de corte estan. insertadas o sujetas en re-

L3
24 a0

bajes correspondientes del z6calo. Las piezas de corte*‘-

.
Con?

pueden fabricarse mediante acanaladuras de un casquillo,

0 a partir de segmentos individuales.

Para el.tfoquel en forma de un simple cilindro de

revolucibn, existen dos posibilidades. En el primer caso,

las secciones transversales del yunque y del troquel son, -

sensiblemente idénticas. En este casc se estampan ambad"*’

* e
[

L
chapas, como ocurre también en las formas de realizacidn'‘

-
.
.

anteriormente descritas, y inicamente a la altura de las
ranuras comprendidas entre las piezas de corte penden aiin
los apéndices de material estampado de la chapa circun-
dante. Los trogueles pueden recibir rebajes a la altura de
las ranuras de las matrices, para no provocar una estric-
cién de las nervaduras de unién remanentes.

Si, por el contrario, se elige el troquel con dimen-
sicnes para la seccidn transversal que estén reducidas
aproximadamente en una magnitud correspondiente al doble
del espesor de la chapa estampada con respecto a las dimen-
siones hom&élogas del yunque,la chapa se estampard, cierta-
mente, pero no se cortard, de forma que en la unidn aca-

bada se asentari en forma de un broche automitico en la
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otra chapa. Una configuracifn de este tipo posibilita
el que el punto de unién permanezca hermético a los
fluidos.
La forma de cilindro circular no es obligatoria en
5 modo alguno en este caso y pueden considerarse iéualmente
otros contornos poligonales, por ejemplo cuadrados o hexa-

k!
‘gonales. et

L] L}
La fabricacién de herramientas completas puede ra-

cionalizarse, si se elige una configuracidn correspondien-

10 te a la Fig(’ET\ Teet e

Se montan'respectivamente una matriz con expulsores 60

-por ejemplo en forma de clavijas tensadas elisticamente- Y

.
- L] .

un punzdén correspondiente con expulsores 60 sobre z6cales” 62

* tan

circvlares con los mismos diimetros. Desde luego los éxéui-
15 sores pueden disponerse en los alrededores, también indééén-
dientemente de las matrices o de los punzones. Una placa de
punzones 64 y una placa de matrices 68 se dotan con guias
de columnas 68 y de este modo se posicionan mutuamente de
forma reproducible. A continuacién se taladran ambas placas
2 conjuntamente en los puntos correspondientes y se insertan
luego los z6calos 62 en los taladros 70, alineados asi de
forma obligatoria, gir@ndolos en una posicién angular desea-
da y fijandolos en dicha posicibén, Asi pues, los punzones o
las matrices defectuosos puedefi recambiarse con pocas mani-
25 pulaciones.

La Fig. 3 muestra, a modo de ejemplo, un dispositivo

manual dotado con un punzén 80 y con una matriz 82. En la
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mordaza de la matriz 84 se ha articulado la mordaza del
punzén 86 por medio del buldn dé cojinete 88 y en un
rebaje de la mordaza de la matriz se ha insertado el cuer-
pe cilindrico 90 de un cilindro hidrsulico de alta presién,
cuyo taqué 92 acciona la mordaza del punzén en el sentido
de una carrera de la prensa. La recuperacién se verifica

.
e 0 s

mediante un resorte de traccién 94. et

] .
LI

Ocasionalmente se desea cerrar por el lado de los -
punzones de l1l3s chapas unidas los rehundidos que se f°f?§&
por el proceso de uni@ﬁ. Esto puade verificarse ya dufhéég
la uniébn y las Figs. 4 y 5 muestran, en dos secciones per-

pendiculares entre si de una unién .de este tipo, una inser-

cién en forma de remache N. Esta representa, en cierta me-

dida, la punta del punzén remanente en la unidén. PP

La Fig. 6 representa.en seccibn, de forma muy esque™
matica, un dispositivo con el que puede fabricarse una unidn
de‘este tipo.

En una herramienta inferior 10 se ha dispuesto de
forma usual la matriz M. Sobre la misma se ha configurado
una ranura 102, en la que penetran con holgura las chapas
a unir 104, 106.-La herramienfa inferior ﬁresenta sobre la
matriz un canal de guia 110 para la herramienta superior 108.
En este canal 110 desemboca un rebaje 112 que discurre per-
pendicularmente al mismo, que sirve como cargador para los
remaches N. Los medios, mediante los cuales se impulsa el

peine de remaches en el rebaje 112, son conocidos por el

técnico en la materia y, por lo tanto, no se han representado.
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Alternativamente puede insertarse tagbién en el
rebaje un perfil extrudido cortado, cortando la herramienta
superior del mismo un remache en cada carrera de la prensa.

Una configuracidén de este tipo en forma de mordazas
del dispositivo, tiene la gran ventaja de que por encima

y por debajo del punto de unién se necesita muy poco es-

pacio y la Bhién puede realizarse incluso en puntos d{#ir
cilmente accesibles. Dado que en este caso el movimiento”
relativo de los punzones y de las matrices ya no discufgsl
a lo largo de una lfnea recta, sino a lo largo de un dfd%:
de circunferencia -en caso dado que muestra incluso un radio

relativamente pequefio- que sorprendentemente no perjudica’ la

L)
o &7,

utilidad del dispositivo. Adem&s, el accionamiento no set.
efectda obligatoriamente mediante un cilindro hidrauli;g;'
puesto que precisamente no es obligatoria la conduCCiﬁé:én
linea recta, puede preverse un varillaje de palanca multi-
g}icador de la fﬁerzq,que permite incluso dispositivos
accionables manualmente.

Debe indicarse que la expresién "chapa" anteriormente
empleada,no solamente se refiere a chapa fina (con un espe-
sor inferior a 2 mm) o chapa media (con un espesor inferior
a 4 mm), sino que se refiere tambi&én a chapa gruesa, por
ejemplo aluminio de 5 mm de espesof. También debe indicarse
que deben comprenderse igualmente por "chapa", en el sentido
de la invencién, piezas de perfiles extruidos o de otro tipo.

Asfi, puede unirse por ejemplo con ayuda del objeto de la

presente invencién un armazén de perfiles en U con un recu-
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brimiento de chapa. Y finalmente debe indicarse que ambas
chapas a unir (en el sentido anterior) no tienen porfué
ser del mismo espesor o pueden ser de materiales diferen-
tes; asi, puede unirse sin mayores problemas una chapa

de aluminio de 3 mm de espesor con una chapa de acero

inoxidable de 1 mm de espesor.

.
26 a g

Descrita suficientemente la naturaleza del inveqddﬁ
' ty g

asf como la manera de realizarlo en la practica, debe

hacerse constar gue las disposiciones anteriormente indis
S e
*vet o

cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundamental.

NOTA

. e
LI 3

El Modelo de Utilidad que se solicita recae sobré'"’

LA Y )
LI Y

las siguiéntes reivindicaciones: Tett
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REIVINDICACIONES

18- Dispositivo para unir chapas por remachado,
comprendiendo al menos una matriz y un punzén desplazablé
sobre la matriz por medio de una prénsa, entre los cuales
estan superpuestas horizontalmente las chapas a unir,
estando provisto cada punzén de un troquel dotado con cur

24 aasn

chillas y estando nrovista la matriz de corre5pondien?esz
contra-cuchillas, estando. dispuesto también un yungque '
escamoteable por detrds de las contra-cuchillas, sobre e}

que se extrude el material comprimido por el troquel entre

las contra-cuchillas por detris de cantos de corte, mien-

.
tald g

tras que las contra-cuchillas se desvian lateralmente Y,
tras la extraccién de las uniones desde la matriz, son"‘*’

LA N )

devueltas hacia su posicién de corte por medio de mueiléé

pretensados, caracterizado porque las contra-cuchillas. - *
estan constituidas pdr resortes planos. empotrados unila-
teralmente por los cantos extremos libres que se extienden
paralelamente al movimiento del punzén.

22, - Dispositivo segfin la reivindicacién 12, caracte-
rizado pérque los citados resortes planos presentan una
seccién transversal rectangular y éstén unidos fijamente
en una zona empotrada con el yunque que posee igualmente
una seccidén transversal rectangular.

32,- Dispositivo seglin la reivindicacién 22, carac-
terizado porque entre el yunque y los resortes planos esté
dispuesta una cavidad colectora para la acumulacién y la

evacuacién de la viruta.
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42, - Dispositivo seglin la reivindicacién 33, carac-
terizado porque la cavidad colectora de viruta y de evacua-
cibén de la misma estd configurada por destalonados del
yunque. |

58, - Dispositivo seglin la reivindicacién 1§, carac-
terizado porque las cuchillas que cooperan con las contrg-

cuchillas del resorte plano, estdn dispuestas sobre una. -
€y o®

pieza a modo de tapén que queda entre los cantos de corte.
62.~ Dispositivo segin la reivindicacién 53, caragr,

terizado porque la citada pieza a modo de tapbn esta récor-

tada de un material continuo por medio de una cuchilla

auxiliar configurada sobre el punzdn.

» [

LI
78.- Dispositivo segin la reivindicacién 19, cardes

terizado porgque comprende una pluralidad de combinacio?é

de punzones-matrices en una herramienta superior o inferior.
g2.- Dispositivo segiin la reivindicacién 7§, carac-

terizado porque en la herramienta superior y la inferior

hay tantos punzones como matrices.

92, - Dispositivo segfin la reivindicacién 8§, carac-
terizado porque en la posicién de aproximacibén méxima de
ambas herramientas; las contra-cuchillas de las matrices
de ambas ‘herramientas presentan una distancia entre si
que es aproximadamente igual al espesor de las chapas que
deben unirse.

102, - Dispositivo seglin la reivindicacibn 12, carac-

terizado porque comprende expulsores elasticos para des-

prender las chapas del punzén y de la matriz.
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112.- Dispositivo segin la reivindicacién 102,
caracterizado porque se ha dispuesto respectivamente
una matriz o un punzfn con un expulsor, conjuntamente
sobre un z6calo, y constituyen un grupo constructivo.

122, - Dispositivo segflin las reivindicaciones 78 Yy 112

caracterizado porque los z6calos son cilindricos y se

-
AL A}

han insertado en taladros de la herramienta superior PR

-«
" .,

inferior.

132, - Dispositivo segfin ila reivindicacién 1§, carag,

* o

terizado porque el troquel y la matriz est&n fijados res-

pectivamente en el extremo libre de correspondientes bra-

.
faea

zos de palanca, siendo giratorios ambos brazos de palanca

LK )

alrededor de un punto de rotacidn com(in, para comprimir°®

> dea
. ” &

entre si el punzbén y la matriz. varr

142 - Dispositivo segin la reivindicacién 132, ca-"
racterizado porque para el accionamiento giratorio de
ambos brazos de palanca relativamente entre si, esta
dispuesto un cilindro de trabajo hidr&ulico.

152, - DISPOSITIVO PARA UNIR CHAPAS POR REMACHADO,
tal y como queda descrito y reivindicado en la presente
memoria que consta de dieciocho hojas mecanografiadas por
una sola cara y de tres 1léminas de dibujes.

MADRID, 27 de Octubre de 1982.

WALTER ECKOLD GMBH & CO. KG

VORRICHTUNGS-UND GERATEBAU.
P [ ] P [ ]

J. 7. 60OME,
P B O
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