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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompaiia a la solicitud de wuna

por..DIB%. ... afios en Espafia, por."PROCEDIMIENTO DB

FABRICACION DE OBJETOS DE CARPINTERIA METALICOS

ESPECIAIMENTE DE BASTIDORES PARA PUERTAS"

BASADA EN: o patente francesa n? 1.288.171, conoce-
dida el 12 de Febrero, 1962.
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L Para fabricar bastidores metédlicos se opera en general de la -
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siguiente manera: se parte de una banda de laminado en rollos, de una

longitud que varia de 100 a 300 metros y de una anchura correspondien~—
te al desarrollec del perfil a obtener., BEsta banda se desarrolla conti-
nuamente y pasa, desplazdéndose a una velocidad de 30 metros por minu-

to aproximadamente, a una perfiladora que comprends cierto nimero de —
rodillos que la deforman al paso y le dan progresivamenté la forma de-
finitiva. A la salida de esta méquina se obtiene de modo continuo una

barra perfilada coﬁ la configuracidén deseada, que se secciona en seg-

mentos de cuatro.a seis metros para su almacenamiento, transpofte y -

venta a los fabricantes de bastidores metdlicos como producto semi-aca—
bado.

Para fabricar un bastidor que comprenda dos montantes y un —
travesafio superior, se efectla un corte ds 459 para cada montente y —
lusgo dos cortes de 459 para el travesafio, o sea un total de cuatro-
cortes. Seguidamente se efdctiian de manera sucesiva la entalladura
del cerradero para la cerradura en una prensa, la entalladura del pa-
so de los goznes en una méguina simple o miltiple, luego el paso de -
los agujeros para los topes de caucho y, parse terminar, se acopia el-
bastidor y se unen por los adngulos gpediante soldadura, fijéndose las —
patas de empotramiento iguelmente por soldadura, Finalmente, el nime—
ro de operaciones manuales y de manipulaciones es relativamente impor-
tante y los desechos procedentes de las diversas operaciones, especial-
mente los producidos por los coertes en ingletes, y los procedentes del
seccionamiento de la sobrelongitud necesariamente existente en las ba—
rras semi-acabadas, son igualmente importantes y en general irrecupera+
bles en razdn de su forma contorneada segin el perfil.

la presente invencidén tiene pordogeto un nuevo procedimien—
to de fabricacidn de objetos de carpinterfa metdlica, especialmente de

bastidores para puertas, esencialmente caracterizado por el hecho de -
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. una 1nstalaclon para la puesta en préctica del procedimiento indicado.

| que se parte de un rollo de laminado en banda que séldesarrolla de mo—-
do continuo durante periodos de avance, luego se inmoviliza durante -
perfodos de detencién alternantes con los deuavance, pasando la banda
sucesivamente primero & una bateria de méquinas, en particular de -
prensas, dispussias de manera que realicen los diversos cortes y tra-
bajos, especialmente los cortes correspondientes al desarrollo en pla—
no de los cortes en inglete, en los puntos que deben constituir los -
éngulos, luego a una miquina de perfilar de rodillos adaptada al per-
fil deseado, y finalmente a una mdquina de seccionar, funcionando si-
multdneamente todas las miquinas de.la bateria citada, asi como la de
secoionar, durante los perfodos de detencién en que la perfiladora se
halla parada, poniéndose luego esta perfiladora en marche durante los
perfodos de avance, en el curso de los cuales la banda y el perfil que
salen avanzan exactamente en la longifud desarrollada de la pieza en
curso de.fabricacin, halldndose entonces las méquinas de la bateria,
asi como la'seccionadora, en posiciones despejadas.

Para faocilitar 15 comprensidn del objeto de la invencidn, se
describird ahora a titulo de ilustracién y sin ningin caracter limi-
tativo un modo de puesta en prictica representado en el dibujo édjunto
en el que:

Ia figura 1 representa en proyeccidn vertical un tipo corrient
te de bastidor de puerta metdlico.

Ia figura 2 representa en corte el perfil de este bastidor.

Ia figura 3 es una vista ampliada que muestra el acoplamiento
de uno de los &ngulos.

La figura 4 representa en vista interrumpida la forma de cortg

de la banda antes del perfilado.

Ia figura 5 representa esquendticamente una vista superior de

El bastidor representado en el figura 1, gue es del tipo mis
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|_corriente, se realiza habitualmente con ayuda Aejbarras éééfgiidas que
tienen el perfil indicado en la figura 2, cortadas en ingletes y aco-
pladas a los dngulos, como se representa en la figura 3, segln el pro-
cedimiento habitual anteriormente recordado.

Se pretende, a titulo de ejemplo, fealizar el mismo bastidor
con igual forma de perfil y la misma forma de acoplamiento de los an-
gulos aplicapdo el procedimiento segfn la invencidn,

En particular, este bastidor comprende dos montantes 1y 2 y
un travesafio superior 3. El montante 1 comprends perforaciones rectan—
gulares 4 que constituyen el cerradero para cerradura de la pﬁerta,

y unos agujeros 5 (tres en general) para la fijacidn de los topes de -
caucho. ©1 montante 2 comprende unas hendiduras §, en general tres, paj
ra el paso de los goznes. El travesafio superior 3 se encuentra unido
en éngulo recto en 7 con el extremo superior del montante 1 y en 8 con
el extremo superior del montante 2,

El.perfil del bastidor representado en la figura 2 se compone
de partes rectilineas sucesivas 9 a 17, correspondiendo las partes 9-1
11 y 15-16~17 al marco propiamente dicho, y las partes 12-13-14 al sa-
liente que constituye la ranura o encaje. Se ve igualmente en eéta fi-
gura el emplazamiento de las perforaciones 4, que constituyen el cerra-
dero, y unos orificios 5 para los topes de caucho. las perforaciones

6, dispuestas en el otro montante, no han sido representadas, pero es-—

Se parte, seglin la invencidén, de una banda de laminado 18 (fi
gura 4) tomada de un rollo 19 (figura 5) y que tiene una anchura igual
a la longitud desarrollada del perfil de la pdgina 2. Se han represent
do en la figura 4 mediznte trazos interrumpidos las lineas que corres-
ponderdn durante el perfilado a los plegados de éngulos,.lo que permit
distinguir sobre la banda 18 las diversas partes que corresponderdn a

las partes 9 a 17 del perfil, que han sido designadas por la misma ref

tarfan situadas en el borde de la parte 16, en el limite de la parte 1}.
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cidn de los dngulos 7 y 8, son efectuados segin la invencidn antes del
perfilado de la banda 18. Se ve en la figura 4 la forma de los cortes
20 y 21 correspondientes a la forma desarrollada de los cortes en ingle
tes habituales. Se ve igualmente en esta figura los otros cortes 445
y 6, enteriormente mencionados.

Para poner en prictica el procedimiento segin la invencidn, s
utiliza una instalacidn representada esquemdticamente en la figura 5.
Para facilitar la comprensidn de lo gue sigue, se ha representédo en—
esta figura cierto nlmero de seflales sucesivas, referenciadas de 22 a
27 en el orden correspondiente al sentido de desenrollado de la banda
¥y supuestds distintantes unos de otros en una magnitud igual a la longi
del desarrollo del bastidor representédo en la figura 1.

Primeramente se examinard lo que ocurre durante un periodo de
detencion en ol que la banda 18 permanece inmévil. Unas prensas 28 y
29, provista cada una de una herramienta de cortar concebida para reall
zar los cortes 20 y 21, se hallan dispuestas en los puntos deseados, e
decir gue la prensa 28 que realiza el corte 20 gqueda situada ar‘una di]
tancia de 1le sefial 23 correspéndiente a la longitud del montante 1, si-
tudndose la premsa 29 que realiza el corte 21 a una distancia de la se-
fal 22 correspondiente a la longitud del montante 2 y correspondiendo
la distanc;a entre las dos prensas & la longitud del travesaiio superio:
3. Al mBmo tiempo, se disponen igualmente unas prensas o miquinas~he-
rramienta que permitan el corie en plano o la realizacidén de las pexfo-
raciones 4, 5 y 6. Es de destacar que las posiciones de estas diversas
miquinas se regulan de igual manera con relacidén a las seflales 22 y 234
pero igualmente pueden regularse con relacidn a las sefinles siguientes
23 y 24 correspondientes a la posicién de la banda después del avance

-siguiente. Por ejemplo, en la figura 5 se ha dipuesto en 30 la prensa

Los diversos cortes, en particular los que permiten la consiit

Rl

-

tud




10

15

20

25

30

—~ que realiza las perforaciones 4 para el cerradero, pero se ha‘dis-
puesto en 31 la prensa miltiple que realizé los agujeros 5 y en 32 -~
la prense miltiple que efectda las hendidiiras 6. Bn efecto, en el —
segmento 23-24 de banda, la parte derecha corresponde al montante 1
¥ la parte izgquierda al montante 2. siendo evidents que la colocacidn
de todas las miquiinas 28-29~30-31-32 enire las seffales 22 y 23 serfa
pricticamente imposible.

Finalmente, se ve que en cada periodo de avance, alternando —
con los periodos de detencidn, la banda que pase por la Seﬁal_23 -
supuesta fija, sdlo comprende las perforaciones 20, 21 y 4,y por el
contrario la banda que pasa por la sefial 24 comprende todas las per-
foraciones necesarias. Se ve asi que el dispositivo.de perfilado de
rodillos 33 debe disponerse, segin la invencidn, después de la sefial
24, o en todo caso despuds de la ﬁltimﬁ miquina 31 de la bateria, pu-
diendo extenderse én la longitud que sea necesario, pudiendo correspon
der esta longitud a una o varias veces la longitud desarrollada de un
bastidor, como para la baterfa de miquinas precedente. Esta miquina
de perfilar, trabajando durante los periodos de avance, transfo;ma la
banda plana cortada que entra en 24 en una barra perfilada que gale-
en 34, siendo segmentada esta barra, durante cada periodo de detencidn
siguiente al periodo de avance, por una miguina seccidnadora 35 cuya
posicidn corresponds en la figura 5 a la sefial 26. Se ve asi que la -
banda 18 se transforma progresivamente en barra 34, asegurindose la co
tinuidad en todo el desarrollo ds las operaciones por la continuidad-
de las partes 9 y 17 de la banda 18 correspondiente a las partes 9.y
17 del perfil. Seguidamente se produce la fragmentacidn de la barra
continua 34 por la seccionadora 35, en wna sucesidén de barras distin—
tas 36 que tienen el perfil deseado y todos los detalles de fabrica-
0idn necesarios para la realizacidén del bastidor.

Bs de destacar que la seccionadora 35 actla simulténeamente
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| con las mdquinas 28-28-30-31 y 32 durante los periodos de detencidn

-seccionadora y las otras miquinas.
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de la banda, y que por el contrario durante los periodos de avance
todas estas migquinas se encuentran en posicidén despejada, y cada pun—
to de la banda que se encuentra frente a una de las seflales avanza -
hasta la seﬁal siguiente. En particular, el extremo seccionado que se
encuentra frente a la seflal 26 avanza hasta la sefial 27, siendo en ese

momento cuando se detiens el periodo de avance y comienza a actuar la

Se ve pues particularmente que este avance alternativo en una
magnitud constante puede determinarse ocon precisidn colocando un estris
bo en la sefial 27 que detiene el avance de la barra y provoca simulté-
neamente la detencidn de la perfiladora 33 y la puesta en marcha de la
seccionadora, asf como de las miguinas de la bateria de fabricacidn.

Finalmente, las barras 36 obtenidas sélo tienen que ser plega-
das en los &ngulos mediante plegado de las partes 9 y 17 continuas,
Luego se eféctﬁan de la manera habitual los cordones de soldadura en
los dngulos 7 y 8 y la fijacién de las patas de empotramiento. Sin em-
bargo, Se ve que aparte de estas Gltimas operaciones de soldadura, que
son sensiblemente las mismas que en el procedimiento clésico, t;deas 1
otras operaciones se realizan de unamanera absolutamente automidtioa,
sin menipulacidn ni intervencidn manuel, lo gue permite realizar una
economia de mano de obra considerable con una cadena de produceidn -

netamente mas elevada. Ademds, los desechos procedentes de las sobre-

longitudes de barras son completamente eliminados, puestos que se prodi-

ce como méximo un desecho por rollo de 300 metros. En cuanto a los de—
sechos procedentes ge los cortes de ingletes, se obtienen en forme pla)
na, lo cual les hace recuperables. En particular, las piezas planas -

procedentes de los cortes 20 y 21 pueden utilizarse para la fabricacid
de patas de empotramiento. Bl conjunto de estas dos eoonomias realiza-

das sobre los desechos se traduce en una reduccidn sensible de los pe-—
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| sos de materias empleados. ;E

Se comprende perfectamente que el modo de puestz en practica
anteriormente mencionado no presenta ningin cardcter limitativo y =
podrd recibir todas las modificacionss deseables sin apartarse por
ello del émbito de la invencidn.

En partfoular, ademds de la fabriocacidn de bastidores de puer-
ta de tres lados, el mismo procedimiento pugderseriir para fabricar - -
objetos de carpinteria de cuatro lados,'eyeﬁfualmente con travesalios
intermedios, conservando las mismas ventajas que anterlormente.

REIVINDICACIONES

EN RESUMEN: la Patente de Introduccidn que se solicita para-
Bspafia deberd recaer sobre las siguientes reivindicaciones:

1. Procedimiento de fabricacidén de objetos de carpinterfa -
metdlicos, especialmente de bastidores para puertas, esencialmente -
caracterizado por el hecho de que. se parte de un rollo de laminado =
en banda, que se desenrolla de modo continuo durante periodos de avan-
ce, luego se inmoviliza durante periodos de detencidn alternantes:con
los perfodos de avance, pasando la banda sucesivamente primero 2 wa -
bateria de miquinas, en particular de prensas, dispuestas de manera -
que se realicen los diversos cortes § detalles de fabricacidn espe-
cialmente los corbes correspondientes al desarrollo en forma plana -
de los cortes en ingletes, en los puntos que deben constituir los =
édngulos, seguidamente a uma miquina de perfilar de rodillos adapta-—
da al perfil deseado, y finalmente a una miquina de seccionar, funcio-
nando simultdneamente todos las miquinas de la bateria citada, asi-
como la miquina de seccionado, durante los periodos de detenocidn en -
los que la perfiladora se halla parada, poniéndose luego en marcha.es- |
ta perfiladora durante los periodos de avance, en el curso de los cua-
les la banda y el perfil gque salen avanzan exactamente en la longitud
desarrollada de la pieza en curso de fabricacién, estando entonces las

miquinas de la baterfa, asi como la seccionadora, en posiciones desPejaPas
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imo como objeto sobre el que ha de — _|

WPROCEDIMIENTO DE

2. Se reivindica por Glt

ccser la Patente de Iptroduccidn que se solicitas

CARPINTERIA METALICOS, ESPECIAIMENTE DE BAS-

b
EABRICACION DE OBJETOS DB

TIDORES PARA PUERTAS".

Podo conforme se reivindica en la presente memoria gue consta

de nueve paginas esoritas y miguina y dibujos que =6 acompaiian.

Madrid, 12 de Abril, 1962
ALFONSO UNGRIA
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