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P A T E N T E  
D E

I N T R O D U C C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA DA OBTENCION DE ESLABONES PARA CADERAS 

DESMONTABLES", a favor de l a  firm a española SUMINISTROS 

IND-TEXT, S .L ., dom iciliada en MATARO (Barcelona), Roger de 

F lor, núm. 7 . .

MBSORIA DESCRIPTIVA

La presente invención desarrollada con óxito  en e l  

extranjero se r e f ie r e  a un procedimiento para l a  obtención 

de eslabones para cadenas desmontables.

Dichos eslabones son de u tilid a d , especialmente 

5. en cadenas de tip o  desmontable u tiliz a d a s  para e l  acciona­

miento de le v a s  den máquinas c irc u la re s .

Para l a  obtención de estos eslabones se parte de 

un f le j e  laminado en f r ío  o en c a lie n te , chapa o s im ilar, 

que mediante un proceso automático, por matrizado, se estam­

pa en d iversas fa se s  ev o lu tiva s.10
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Esencialmente e l  proceso evolutivo  de estáápádo"com­

prende en una primera operación e l  troquelado de lo s  vacia­

dos cen tra les que presentarán lo s  eslabones y seguidamente 

o a l  propio tiempo un cortado constituyendo una f a l t a  de ma- 

5. t e r ia l  a cada lado, para formar a un extremo de l a  p ieza  

una lengüeta.

En operación u lte r io r  y  en lo s  extremos de l a  p ieza, 

que tien e una forma rectangular se re a liza n  por estampación 

unos a rro llad o s, de modo que uno de lo s  extremos, e l  que 

10. no posee lengüetas queda arro llad o  totalm ente formando un

tubo, mientras que e l  otro extremo, e l  que presenta l a  len­

güeta recib e  l a  curvatura t o ta l ,  constituyendo asimismo otro 

tubo, con l a  colaboración de l a  lengüeta, cuyo diámetro co­

rresponde a l  diámetro exterior del tubo del extremo opuesto. 

15. Al c o n s titu ir  este  tubo de mayor diámetro se ha te ­

nido en cuenta d ejar una f a l t a  de m aterial para que quede 

a b ierta  una ren d ija  en todo su la rg o , precisamente co in ci­

diendo l a  medida del ancho de e sta  ren d ija  con e l  espesor 

del m aterial en que se ha conformado e l  eslabón.

20. Teniendo en cuenta que l a  lengüeta formada en e l

eslabón es de úna anchura apropiada a l a  del vaciado efec­

tuado en e l  mismo se lo gra  con e l lo ,  a l  un ir dos eslabones 

por in serció n  del extremo arro llad o  de menor diámetro en e l  

extremo arro llad o  de mayor diámetro del otro eslabón, que 

25. lo s  dos eslabones, queden perfectamente so lid arizad os, sin  

p osib le  desplazamiento la te r a l  entre s i  pero con p erfe cta  

a rticu la c ió n .

La p e rfe c ta  exactitud  que requieren estos eslabones, 

hace que durante todo su proceso de formación sean sometidos 

30. a fase s  de form alización, siendo en sus operaciones f in a le s ,



endurecidos, tanto en su r e s is te n c ia  por n e rv io s ^ a ^ s  

ouales dan una r ig id e z  en la  estructura general, como por" 

tratam iento térm ico.

Consecuentemente se lo g ra  en esta  forma de proceder 

un eslabón de cadena a base de f l e j e ,  troquelado de forma 

rectangular con abertura cuadrada o rectangular ce n tra l, 

en e l  que se han arro llad o  sus extremos opuestos, preferen­

temente lo s  lados más cortos del rectángulo, uno de e llo s  

a mayor diámetro que e l  o tro , y  e l  mayor con unos recortados 

f in a le s , y con ren d ija  a b ierta  para e l  acoplamiento a otro 

eslabón, lo  cual se obtiene colocando lo s  dos eslabones fo r­

mando un ángulo determinado, que es cuando permite l a  en­

trada de un eslabón en e l  o tro , a través de l a  c ita d a  ren d ija  

de forma que cuando se encuentran alineados, puedan accionar­

se en g iro , pivoteado e l  tubo arro llad o  de más diámetro sobre 

e l opuesto del otro eslabón de diámetro in fe r io r .

Al propio tiempo y en operación circu n stan cia l se 

ha p revisto  soldar en uno o dos lados del eslabón unos topes 

sob resalien tes de d is tin ta s  a ltu ra s , segón e l  trabajo a e fec­

tuar, mediante lo s  cuales es p osib le  accionar la s  d is tin ta s  

lev a s  de l a  máquina. Dichos topes sob resalien tes son potesta­

tiv o s , y  se incluyen en aquellos eslabones de l a  cadena, que 

se crea conveniente, según e l trab ajo  a d e sa rro lla r  por e l lo s .

La invención, dentro de su esen cialid ad, puede ser 

llev a d a  a la  p rá ctica  en otras formas, que d ifie ra n  en d e ta lle  

de la  indicada a t i tu lo  de ejemplo. Podrá, pues, con struirse 

en cualquier forma y tamaño, oon lo s  m ateriales más adecuados 

por quedar todo e l lo  comprendido dentro del e s p ír itu  de la s  

r e i v in d lcaci ones.



N O T A

' D escrito e l  objeto de l a  invención, lo  que se decla­

ran como no divulgadas n i prácticadas en Bspaña, comprende 

la s  sigu ien tes reivin d icacion es:

1 . Procedimiento para l a  obtención de eslabones 

 ̂ para cadenas desmontables, de l a  c lase  de eslabones que se 

encajan unos en otros, y  fabricados a p a r t ir  de f l e j e  l a ­

minar, c a r a c t e r i z a d o  esencialmente por e l  

hecho de someter e l  f l e j e  a un proceso de troquelado y es­

tampado en f r ío  o en c a lie n te , ventajosamente en estado 

^  f r ío ,  operando en máquina p ro v ista  de sucesión de punzones 

y troqueles en a lineación  de trab ajo , para responde durante 

l a  marcha de alim entación del f l e j e ,  a unas fase s  operatorias 

que consisten; primera un troquelado formando un vaciado 

central cuadrado o rectangular, simultáneamente o no con la  

15, formación de contorno y lengüeta extrema cuyo ancho corres­

ponde a l del vaciado, en la  midad de un lado; segunda, embu­

tic ió n  simultónea-de lo s  dos extremos para in ic ia r  e l  arro­

llado  de lo s  mismas; tercera , segunda embutición para la  

conclusión del arrollam iento en amb&a extremos, constituyen- 

20. do en uno de e llo s  un arrollado completo, y en e l otro que 

comporta la  lengüeta un arro llad o  incompleto, dejando una 

rend ija  del grueso del f i e  jo , y de forma que e l  diámetro 

in te r io r  de este  arrollado incompleto se corresponda con e l 

diámetro e x te r io r  del arrollad o completo del otro extremo,

25. quedando constituido un eslabón apto para l a  in serción  en su
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arro llad o  mayor de un arrollad o menor eslabón simi­

la r ,  de forma que g ir e  uno sobre e l  otro sin  desplazamiento 

p osib le  a l  e s ta r  alineados.

2. Procedimiento para l a  obtención de eslabones

para cadenas desmontables.

Según se desoribe y  re iv in d ic a  en l a  presente memo­

r i a  que consta de cinco hojas, fo lia d a s  y e s c r ita s  a máqui­

na por una so la  de sus caras.

Madrid, S23PNF !963
SUMINISTROS IND-TEXT, S .L . 

p . a .

JARSE !SERN SMRMAE8
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