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MEMORTA DESCRIPRIVA
que se presenta pars unir a la sollecitud
de
PATENTE DE INVENCION
fomwlada el 1 de Julio de 1965, con el nim. 314.862
en
EspPafia
por VEINTE afios
a nombrg de TOLYVENTIONS LIMITED, entided maltesa, estableci-
da en 148, Britannia Street, Valetta, Malta, por:
"UN APARATO PARA IA FABRICACION DE PANELES DE CHAPA METAIICA
PARA RADTADORES DE CALEFACCION®

20 0 2t e e ooy

Bste invento concierne & mejorss relatives & aparatos pa-
re fabricar peneles para radiedores de calefaccion sustancisl-
mente de menera continua & partir de tiras de chepa metdlice

_ enfrentades, usdndoge tales paneles para radiador, por ejemplo,

5 en instaleciones de calefaccidn central.

Son conocldos procedimientos en que las tiras son hechas
avenzar a lo largo de la linea de produccién sustancialmente
de meners comtinua, pero surge un problema en cuanto ha de ser
efectuada una cierta formse de operacidén de corte trensversal

10 para cortar los peneles prensados y soldados por puntos en su-
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cesién de las tiras, y debido al tiempo exigido por las opera-

clones conocides de corte, le longitud minima de los paneles
no puede ger lo suficientemente corte para todos los casos de-
seadog, Bl tiempo relativamente lergo implicado es debido & que
ol corte trensversal incluye dos secciones de paso marginel de
ceda forma de peanel las cuales no deben ser eplastadas ni des-
figuradas de otro modo por la operacidn.

Sezin un método conocido se usa un disco cortader glrato-
rio de alta velocidad que cruze lag tiras y se desplaza con las
tiras para evitar cualquier tiempo de reposo extra de las tiras,
aparte del requerido para las casi instantdnees operaciones de
conprinir y soldsr por puntos, pero el tiempo real de corte, ¥y
por consiguiente la longitud minima de pemel, es todavia exce-.
sivo para algunos cascs. Ege tiempo de corte transversal depent
de 2deméds de la anchura de¢ las tiraes. En la prédctica, para an-
churas de tira de panel de 1.016 mm, 762 mm & 508 mm., respec—
tivamente, ese tiempo de corie es equivalente el paso a lo lar-
go de la linea de produccidn de una longitud de panel minima de
406,4 mm., 284,5 ma 8 203,2 mm., respectivamente.

Son objetos de este invento superar tales problemas en la
producelén antamdtice sustencialmente continue de los paneles,
¥y ovitar ademds la necesidad de que los medios de corte se des—
placen con las firas a lo largo de la linea de produccidn.

™ wétodo de fabricar paneles para radiadores de calefac—
cién de chapa metélice comprende hacer avanzar un par de biras
de chepa metédlica enfrentadas intermitentemente a través de una
prense de vaivén pare formar separedemente en cada tira depre-
giones que, cuando les tiras estdn situadas juntas, constituyen
conductos de paso que se extienden transversalmente & las tiras

v pesos que conectan entre sf los conductos y que se extienden
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longitudinalmente uno a lo largo de cada margen de las tiras,
rewir les tires cara con cara de modo que las depresiones es-
tén superpuestas para constituir los conductos y los pasos, sol-
dar les tiras prensades enire si oara con caera, cortar ias $i-
res soldadas trensversimente entre los conductos pars formar pe-
neles de longitud predetermineda durante periodos apropiados de
reposo del avance intermitente, cortendo a través de cada mar-
gen con inclnsidn de la seccidn respectiva de paso ussndo medios
de corte de gran velocided y cizallando a través de la parte
central entre tales mérgenes, transportar desde alii los pene-—
les en sucesidn para soldar juntos los bordes longitudirales de
cada panel en una sola operacidn cwmtinua, y soldar entre si

los bordes transversales de cada panel.

ELl eparato del invento pare llever a la préctica tal mé-
todo comprende une prense de vaivén pera fommar las depresiones
en cada tira que son imdgenes simétricas la una de la otra, wn
mecanismo de avence aguas sbajo de la prensa pars hacer avenzer
leg tires intermitentemente y veunir las tiras prensedes cara
con cara de tal manere gue las imdgenes simétricas de las depre-
siones se superpongan para formar los conductos y pagos de cin-
culecidn, un goldador por puntos para solder tales tiras entre
g, medios para cortar las tires soldadas transverselmente en-
tre logs conductos para formar psneles, que canprenden medios de
corte de gran velocidad dispuestos a cade lado de las tirss pe-
ra cortar a través de cade margen de las tires con inclusidn de
la seccidn de paso respectiva y une cizalladora dispuesta pers
cortar & través de la parte central de las tirass entre teles
mérgenes, un soldador de cogturas para soldar entre si los bor-
des longitudinales de cade panel en una sole operacidn conti-

nua, medios pare traslaedar los paneles en sucesién desde los
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medios de corte al soldador de costures, y medios para soldar
entre si los bordes transversales de cada penel.

A continuacién se describe une realizacién del invento,
unicamente & modo de ejemplo, con referencia a log dibujos que
se gcompaflen en 108 que:

Ia Tz, 1 es una vista en perspectiva de parte ée un pa-

- nel para radiedor producido de acuerdo con el invento,

Ia Fig. 2 es un alzado lateral esquemético de elapas ini-
cieles de la 1lf{nea de produceidén con inclusidn de la prensa,
el mecanismo de avance y el soldador por puntos;

la Fig, 3 ilustra las dltimas etapas de la lirea con in-
clusidn de un puesto de cortador marginal, un puesto de ciza~
lladora, transportador y soldador de costuras longitudinales,

Le Fig. 4 es vna vista en seccidn transversal ampliada
dade por la linea IV-IV de la Fig. 3 en el puesto de cortador
marginal ;

Ia Figs 5 es wne vista en planta de un trozo de las tiras
en que ge ilustra la linea de corte transversal,

La Fig. 6 es un alzado ampliado del transportador al sol-
dador de costures,

Ia Fig. 7 es une vista en seccidn transversal ampliade de
tal transportador, ‘ '

Ia Mg, 8 ilustra el mecanismo empujedor con sccionamien-
to de pilstén por medio de umae disposicién de polea y cordén,

le Mg. 9 o8 un alzado lateral esquemdtico de medios adi-
cionales pera trensporter.los peneles desde el soldador de cos-
tures longitudinales & wn soldador de bordes transversales,

Le Fig. 10 es une vista en planta de tales medios,

Ia Fig. 1l es une vista en seccidén transversal ampliada

dede por la linea XI-XI de la Fig. 10, ¥
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la Fig. 12 es una vista en seccidn transversal smpliada

dada por la linea XII-XII de la Fig. 10.

El invento concierne a un aparato para la fabricacidén sus-
tancialmente continua de psneles pars radiedores de calefaceidn
central de chape metédlica 10 tales como el ilustrado 21 la Fig.
1. Cade panel comprende un par de tiras de chapa metéQica 11,

12 formadas con depresiones que canstituyen conductoé’f}”)éra paso
de agua paralelos y espaciados 13 y dos pasos 14 que coﬁectan
entre s{ los conductos y se extienden longitudinelmente uno a
lo largo de cade margen del penel, Las pertes de tira 15 entre
log conductos 13 ée aplican care con cara y son éolaadas por
puntos entre sf como en 16. Log bordes longitudinales 17 estén
soldados con costurg entre sf en 18, y los bordes cortados trans
versalmente 19 estén tambidn soldados, para proporcionar cos-
turas estancas a log fliidos. Subsiguientemente son recibidos
conectadores y placas de cierre dentro de los extremos abiertos
20 de los pasos 14 para conectar el panel a las tuberias de una
instalacién de calefaccidn central.

En le fabricacidn, cano se ha ilustrado en les Iigs. 2 y 3
les tiras 11, 12 son avanzadas desde rollos 21, 22 soportados
sobre un baloo 23 y pasan cara con cara a través de una.prensa
de vaivén 24, un mecanismo de avance 25 para hacer avanzaer las
tiras, un soldador por puntos 26, medios de corte de panel 27,
un tremsportador 28 para los peneles cortedos y un soldador de
costuras 29, en sucesién a lo largo de le linea de produccién.

Les tiras 11, 12 son bucleadas hacia arriba entre los ro-
llos de suministro 21, 22 y la prensa, para permitir una cierts
holgure pare el avance intermitente & través de la prensa de
vaivén y & lo largo de la linea de produccidn, siende acciona-

dos los rollos 21, 22 por medios de mobtor elédctrico M1 intermi-
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tentemente segin conirol mediante un microinterruptor S1 que
deleeta el estado del bucle pars mentener le holgura apropiada.
Ios rollos 21, 22 pueden tener medios de freno de frieccidén para
impedir el desenrollemiento no intencionedo de las tiras debi-

do a efectos de resorte.

Ia prensa 24 comprende un cimiento 30 que soporta, median-

. te pilares 33, un soporte 31 para un pistén hidrdnlico 32. E1

pistdn tiene un cilindro 34 conectanle a una fuente de liguido

e prosidn mediante tuberiess 35, 36. EL véstago de pistdén 37 so-
porta & un vlogue de macho de estempa 38 que es guiado para mo-
vimiento wriical mediante pilares 33. E1l blogue 38 soporte des-
montablemente un macho de estampa. Una hembra de estampa 39 va
esegurada, de tal manera que no puede moverse, al cimiento 30.
La cara superior del bloque 39 recibe una hembra de estampa que
es desmontable del blogque y sustitulble. Un miembro 40 va mon~
tado sobre pilares 33 para movimiento vertical y es impulsado
heeia arriba, en sentido de separarse del blogue 39, por los re-
sortes 4l. Cuendo el védstago 37 estéd en su posicidén més superior,
el blogue 38 estd espaciedo del miembro 40 y este ltimo estd
espaciado del blogue 39. Ello se he representado en la fig. 2.
Asegurade desmontablemente & la cars superior del miembro 40 hay
una hembra de estampa y similammente, asegurado a la cara infe-
rior del miembro 40, hay un macho de estampa desmonteble.

La tira 11 pasa entre los bloques 38, 40 y la tira 12 pa-
sa entre los blogues 39, 40. Cuendo el bloguwe 38 es obligedo &
bajar por el pistén 32 se aplica el miemwro 40 - & travds de la
tire 11 - y oblige al miembro 40 = bajer contra la accidn de los
regortes 41 y contra el bloque 39 - estando la tira 12 entre
ellos. Kl mecho y la hembre de estempa de los blogues 38, 40 con-

formen la tire 11 can una serie de conductos 13 y la longitud
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correspondiente de pasos 14. Al mismo tiempo el macho y la hem~
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bre de estampa de los blogues 40, 39 confoman la tira 12 con
conductos 13 y pasos 14 de meners similar.

Una vez formados por prenssdo una gerie de conductos co-
mo se ha descrito en una sole carrera descendente de la prensa,
se acciona el pistén 32 para subir el blogque 38 para liberar los
resortes 11, 12. "na vez ablerte la prense se acciona el meca~
nismo de &vance 25.

En la préctice el mecanismo 25 estd immediatemente a con-
tinuacidn de la prensa 24 y es llevado por el bastidepfe la pren
sa. El mecanismo 25 comprende un par de barras empujadoras 42
conectadas cada une de ellas a un vdstago de pistdén 43 de un pis
t6n hidrdulico 44. Este dltimo recibe el suministro de liquido
a presién a través de tuberies 45, 46, Al ser suministrado el
liquido & presién a los pistones 44 a través de las tuberfas 45,
las barras empujadoras 42 son movidas hacia las tiras 11, 12 y
ademds en una direccidn hecia adelente alejdndose de la prensa
24. Cade barra 42 egstd conformads pera recibir un conductos 13.
As{ pues, las barras 42 cogen a las tiras por intermedio de los
conductos 13. La carrera de los pistones 44 ; su disposicidn son
tales que al ser accionados como se e indicedo, las tiras 11,
12 son hechag avanzar el tramo correspondiente de conductos 13.
Por consiguiente se tira hscia el interior de la prensa de un
nuevo trozo de tirass y los machos y hembras de estampa actian
sobre é1 y ademés, une vez med, sobre las tirss previamente con-
formadag por prensado que tienen cordw tos inmediatamente a
continuacién del nuevo trozo. De ese modo las tires pueden ser
prensedes verias veces en sucesidn de tal manera que los conduc—
tos y los pasos pueden ser confarmados en mayor medida en una

serie de operaciones, Bn todo ceso, los conductos y los pasos
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son producidos con precisidn y wniformemente. Ei mecanismo 25

eg accionado intermitentemente para reunir las tiras cara con
cara y hacer evanzer las tiras hacia sdelante cade vez que se
abre la prensa 24. Las barras 42 son retiredas mientrass la pren-
ga 24 esté en funcionamiento conformendo les tirss. ias tirss,
como se ha ilustrado, estén caere con cara con las miilzjes de
conductos 13 y de los pasos 14 superpuestas exactamente. Las
tiras 11, 12 as{ situadas en posicidn pasan &l soldedosr por pun-
tos 26.

El soldedor 26 comprende una fila de cilindros de presidn
47 que cada uno lleva un electrodo de soldadura 48 paras actuar
conjuntamente con vn blogue 49 de une manera conocida. La fila
de electrodos 48 estd situeda pare quedar sobre une parte 15 y,
puesto que el mecenismo 25 avenza las dos tiras 11, 12 juntas
el tramo correspondiente a los camluetos 13, son llevadas partes
sucesivas 15 bajo la fila de electrodos. Los cilindros 47 son
accionados pere soldar las pertes 15 de les tiras 11, 12 entre
si mientres la prensa 24 estéd cerrada. Cuendo se abre la prensa,
los cilindros 47 eleven al mismo tiempo electrodos 48 de tal ma~
nera que las tiras soldadas pueden sex avanzadas por el mecenig-
mo 25. Los cilindros 47 estén conectedos a une fuente de fldido
a presidén mediente tuberias 50, 51.

Después de abandonar el soldador 26 las tiras 11, 12 estdn
unidas y pueden cortarse trozos de las tires unidas que repre-
gentan peneles del temafio requerido. Cadsa panel tiens uwaa lone
£itud que es un miltiplo del tramo de conductos 13, extendién-
dose los bordes transversales del panel centradamente a lo lar-
g0 de las partes 15.

Los mediog de corte 27 comprenden un puesto 274 con me-

dios de corte de gran velocidad dispuestos a sade lado de las
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tiras y que actlan simulténeamente para cortar a través de ca-
da margen de las tiras con inclusidn de la seccidn de peso res-
pectiva 14, y espaciado a lo largo de las lfneas de avance @
partir de ellos un puesto 27B con una cizalledora dispucste pa-
ra cortar & través de la parte central de las tires gﬁt?e tales
mérgenes. B

Como se he ilustrado en la Fig. 4, cada medio &2 corte
marzinal en el puesto 27A comprende un disco de corte giratorio
de gren velocidad 52 llevado por un brazo 53 montado en un bas-
tidor 54 para movimiento basculante alrededor de un eje de vivo-
te 55 paralelo & la linsa de avence, y un pistén de doble aceidn
accionado por £1dido 56 accionado rdpidemente para efsctuar el
avance para corie marginel y para retirar luego el cortador du—~
rente un solo perfodo de reposo del avance de tira intermiten—
te. Cada dlsco cortador es accionado convenientemente, por ejem-
plo mediante un motor eléetrico 57. Los dog bastidores 54 pue-
den estar asegurados ajustablemente a una base 58 para acomodar-
se & diferentes anchuras de tira. Bsa operacidn de corte margi-
nal se efectda automdticamente cuendo ha sido avanzada una lon-
gltud suficiente de las tirss soldadas por puntos més a;lé del
puesto 2TA, correspondiente a una longitud de panel deseado. Por
ejemplo, el mecanismo de avance 25 puede acclonar & un dispogi-—
tivo contador electrdénico para efectuar la operacidn de corte
tren un nimero predeterminedo apropisdo de cerreras de avance.
En la Flgs. 5 86 ve en 59 la naturaleza de los corfes marginales.

En el puesgto 27B es accionads la cizalladora 60 para ci-
zallaf en una sola cerrera & travds de la parte cembtral de las
tires, eg decir, a lo largo de la linea 61 entre los cortes mar-
glnales 59. Les hojas cizalledores pueden ser sustitwibles pare

a@ﬁw&adﬁwmﬁsm@m@deﬁm.MGMMMMmawﬁ
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tembién durente un solo periodo de reposo del avance de tira
intermitente; y es accionada automdticamente después de trans-
currido wn perfodo predeterminado de la operacidn de corte mar-
ginal cuando la linea de corte 59, 61 haya sido hecha avanzar
le distancie desde el puesto 274 al puesto 27B.

la operacidén de corte marginal garantiza que las seccio-
nes de paso 14 no sean gplastadas como ocurriria cizalisndo a
través de toda la anchure de la tira, mientras que no se nece-
gita tiempo de reposo exire para efectuar les operaciones inde-
pendientes y réapidas de corte marginal y de cizallemiento cen-
tral. As{ pues, el tiempo de corte no implica longitud alguna
sustancial minima de panel, por ejemplo, podrian cortarse in-
oluso paneles de un solo conducho si asi fuese necesario.

Cuando eg cortado un panel P de las tiras, es dispuesto
parz casr sobre el transportador 28 representado con mayor de-
talle en lag Figs. 6 a 8. Bl transportador camprende un besti-
dor 62 que presenta carriles de guia de panel paralelos y espa-
ciadog de seccidn en I 63 para sdaptarse & la anchura de tirsa,
y carriles de guia de carro 64 sobre 1los que va montado un ca-
rro 65 mediante ruesdas 66. E1l carro es susceptible de movimien-
to de vaivén & 1o largo de la longitud del transportador median-
te un pistén de doble accién maniobrado por gire 67 asezurado
al bsgtidor por mordazas 67 y que ectia & travéds de una dispo-
gicidn de poleas 68, 69, T0 y corddn 7l. EL corddén estéd asegu~
rado al carro de une manera sin fin y se extiende en torno a la
polee delanteras 68 sobre el bastidor, vuelve en torno & la po-
lea delanters 69 montada sobre el pistdn 67, desde alli en tor-
no a la polea de bastidor delantera inferior 70, y vuelve a lo
largo de la longitud del tramsporbador y en tormo a un sistema

similar, que inclnye poleas 68°, 69’ para la parte trasera del

- 10 -
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mstidor, y vuelve asi al carro.
carrera relativemente corta hacia atrds del pistdén 67 aplica
une carrers relativamente larga hacla adelante al carro, giendo
tel carrers empliada del carro, de hecho duplicada, de veloci~
ded correspondientemente superior. Bl pistén 67 puede tener es-
tranguladores de paso pars gjustar las velocidades de las carre-
res de avance yde retorno. El carro monta e pivobamienso dos
miembros de fiador 72 wno a ceda lado del carro, basculando nor-
melmente ceda miembro 72 & une posicidén limite para presentar
un borde de aplicacién & panel 73 en la trayectoria de avance de
panel, cano en las Figs., 7 y 8. Llos miembros de fiador se apli-
cen imperativemente al borde transversal trasero de cada panel
durante una cerrera hacia adelante del carro y se retiran auto—
méticamente apartdndose de la trayectoria del panel siguiente
durante la carrera de retorno del cerro, pare bascular e la po-
gicidn subida parae aplicacidn con el borde trasero de tal panel
siguiente.

Bl pistdén accione tales medios empujedores pars empujar
un panel & lo largo del transpartador y, por medio de otros ca-
rriles de gufa 63’ que presenten extremos abocinados para reci-
bir los peaneles apropiadamente, al intersticio entre do§ pares
de rodillos accionados 74 del soldador de costuras de bordes lon~
gitudineles 29, que tiene discos de soldadura 29’ accionados con
log rodillos T4 para sciuar Unicamente cuando seé necesario. Ias
vélvules del pistdn son controladas por mi&rointerruptores de
tal menera que el pistdn montiene presién sobre un penel gque es-
t4 siendo hecho avanzar al soldador 29 hasta gue un panel corita-
do siguiente cas al transportador y dispara un microinterruptor
de tal manera gue el carro es vuelto antométicsmente & una posi-

cién de limite trasero para enganchar en el borde trasero de tal

- 11 -
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penel. En le posicidn de 1limite posterior el carro dispara
otro microinterruptor para inicier la carrers haciz adelente
del carro, de tal manera que el carro empuje & ese panel si-
guiente hasta hecer tope contra el panel precedente que avanza
a través del soldador. Bl transportador estd hecho de una lon-
gitud b2l que incluso la longitud més large deseada dsl panel
pueda ser acomodada, a la vez que deja siempre espacio para que
log paneles caigan sobre el transportador al ser cortados debi-
do al avance irmediato de los peneles cortados por los medios
enpujedores. Bl soldador 29 suelda los bordes longitudinales
1% de cade penel en una sola operacidn continua.

En las Fige. 9 a 12 se ilustran medios de transportador.
%5 para avenzar los paneles desde el soldador 29 a un puesto de
soldedurs de bordes transversgales 76. Los medios de transporta-
dor 75 comprenden vmns mesa 77 de forma rectangular sbierta que
presenta miembros laterales paralelos y espaciados 78 de seccidn
en I ajustables pare adepberse & la anchmure de panel aspropia-
de., ILa onzltud de la mesa es suficiente para adaptarss al panel
més largo requeride. Ia mesa recibe @ cada panel en sucesidn
desde pares de rodillos accionados 74’ del soldador 29 mientras
eatd en posicidn horizontal, y es inclinable sobre su apoyo 79
mediante pistones 80 en tornq a un eje de plvote 81 paralelo a
la 1inea de avence pars baseplsr bejando a une posicidn verti-
cal en que una cabeze electromagnédtica 82 de un pistdén 83 ac~
tide conjuntemente con el lado respectivo del panel pars manbe-
ner la posicidn vertical del penel mientres el pistén 83 es ac-
clonaje para desplazar el panel lateralmente fuere de la traysc-
toria de basculamiento de la mesa. Bn panel es desplazado a tra-
vés de una superficie de suelo 84 hasta que su borde superior

llega 2 encajar con unos medios de cerrcjo 85 y su borde infe-

- 12 -
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rior descansa sobre una linca de rodillos de guia 86. Ivego o8
retiredo el pistén 83 y basculada la mesa nuevamente 2 la posi-
cién horizontal mediente los plstones 80, parae recibir al pa-
nel siguiente. Cada peanel es subsiguientemente avenzado a lo ler-
g0 de los rodillos de guia 86 con guiss adecuedas que mantienen
su posicién vertical. Si se dese2, los medios de cerrojo 85 pue-
den actuar para retener uma pluralidad de peaneles apllados verti
calmente, cada uno contra el que le precede, mediante el pistén
83 de tal manera que cada actuacién del pistén lleve a un panel
de la posiciln mds exterior a descansar sobre la linea de rodi-
llos de gufa 86.

El el puesto de soldadura de bordes transversales 66 haey
situada una mordaze 87 gue camprende mandibulas de parfil ade~
cuado 88 situsdas pivotedemente por su base en 89 y accionedas
por un potente pistén hidrdulico de doble accién 90 pare suje-
tar el extremo delanterc del panel transversalmente y eliminar
tode combadura trensversal del pamel mientras una cabeza de sol-
dadure automiticae 91 cruze el borde transversal respectivo 19
del panel, siend movida a vaivén la caveze & lo largo de una
columne de montaje 92. ELl soldador puede ger del tipo electri-
¢o de arco corto en gas inerte. Pueden situarse un soldador y
una disposicidn de mordaza similares para actuar simultdnesmen-
te en el extremo trasero del pemel.

Alternativamente, tal operacidn sobre el extremo trase-
ro podria ser efectuada en un puesto de soldadura subsiguien-
te.

El procedimiento completo de produccidn es controlado
adecuadamente para trabajar sustancialmente de manera continue
y eutomdticamente.

Se observard en la Fig. 5 que la operacién de corte mar-

- 13 -
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ginal retira algo de material en log cories mientras qué la
operacidn de cizalladura no lo hace asi, de tal maners que en
los paneles producidos los bordes trensversales 19 sobresalen
nuy ligeremente mds alld de los extremos de los pasos 20. Sin
embargo, en el ajuste de conectadorss o placas de cierre como
antes se ha indicado, esa diferencia queda en efecto eliminada.

™ha marcha de produccidén tipice puede tener un ciclo de
avence de tora de 0,3 segundos de tiewpo de avance albsrnando
con 1,2 segundos de tigmpo de reposo heste le operacidén de cor-
te. Ia velocidad total del avance de tira puede ser, por ejem—
plo, de 1,5 metros por minuto aproximazdamente.

Esta solicitud que corresponde & la presentade en Gran
Bretafiz el 27 de Noviembre de 1964, bajo el nim. 48.273/64, se.
acoge & los beneiicios del articulo 51 del vigente Estatuto so—

bre Propiedad Industrial.

- FO0T4A -~

Los puntos de invencidn propia y nueva que se presentan
para gue sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Espaiia, por VEINTE alios, son los siguientes:

1l2,~ Un aparato para la fabriceeién de paneles de chspa
metélica vara radiadores de calefaceidn, que comprende une pren—
se de vaivén para formar las depresiones en cada tira gue son
imagenes simetricas entre si, un mecanismo de avance aguas aba-
Jo de la prense parae hacer avanzar las tiras iniermitentemente
¥ para reunir las tirss prensades cera con cara de modo que les

imdgenes simetricas de las depresiones estdn superpuestas para
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formar los conductos y pasos de circulacién una soldadura por
puntos pera soldar diches tires entre si, medios pare cortar
las tiras soldadas transversalmente entre los conductos pare
formmar paneles, que comprenden medios de corte de gran'w'}"eloci—
ded dispuestos en cada lado de las tiras para cortar a travéds
de cada margen de las tiras con inclusidn de la seccidrn respec-
tiva de paso y una cizalls dispuesta para cortar a trevds de la
parte central de las tiras entre tales mergenes, una soidadurs
de costuras para soldar entre si los bordes longitudinales de
cada panel en une sola operacidn continue, medios pars trenspor-
tar los paneles en sucesidén desde los medios de corte a la sol-
dadura de costuras, y medios para soldar entre si los bocdes
transversales de cade panel.
2¢,~ Un aparato segin la reivindicacidn 1, en el que los
medios de corte marginales actian simultdnesmente en un puesto
espaciado & lo largo de la linea de avance del puesto de ciza~
llsmiento.
3¢,~ Un aparato segin la reivindicacidn 2, en el que ca-
da medid de corte marginel comprende un disco de corte gireto-
rio llevedo por un brazo montado para movimlento tasculante al-
rededor de un eje de pivote paralelo con la linsa de avance, y
modios que accionan el brazo répidamente para efectuar el avan-
ce de corte marginal y después retirar el corbtador durante un
g0lo periodo de reposo del evance intermitente de la tira.
4¢,~ Un aparabo segin la reivindicacidn 3, en el que los
medios de accionamiento ineluyen un pistdén de doble aceidn ope-
rado por fluido.
5%.~ Un aparato segin cualquiersa de las reivindicaciones
1l a4, en el que los medios para bransportar los peneles desde

los mezdios de corte hasta la-goldadura de costurss comprenden

- 15 -
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unos medios empujadores movibles & vaivén por medios de pistdn

operados por aire parg aplicar imperativamente el borde trans-

versal trasero de cada panel por turno despuds del corte trans-
versal de las tiras y hacer avanger los paneles hacia le solda~
dora.

6¢.~ Un aparato segin la reivindiceecidn 5, en el gue los
medios émpuj sdores comprenden un carro de vaivén en el que se
nontan medios de fiador para coger el borde trasero de un pa-
nel durante una carrera hecia adelante del carro y para xzeti-
rarse autométicamente de la trayectoria del penel siguiente du-
rante una carrera de retorno del carro para llevar los medios
de fiador a coger el borde trasero de dicho panel siguiente.

T2.~ Un epareto segin la reivindicaeidn 5 o 6, en el que” -
los medios de plstén accionsn los medios empujadores por medio
de una disposicibn de polez y carddn que aumenta la carrera apli-
cada desde los medios de pistén a los medios empujedores.

2,- Un aparato segin cualguiera de les reivindicaciones
la@d, éz el que los medios para soldar entre si los bordes
transverseles de cada panel estén situados agues abajo de la sol-
dadora de costuras longitudinales y comprenden otro puesto de
soldadura, que incluyen medios de mordaza que se extienden trang
versalmente al penel pare retener un extremo del panel y elimi~
nar cualguier combadurs trensversal del panel, mientras una sol-
dedora automética recorre el bords transversal respectivo del
penel.

9¢.~ Un aparato segin le reivindicacidén 8, en el que unos
mnedios edicionales ftransportadores entre la soldadura de costu-~
ras longitudinales y el puesto de soldadure de los bordes trans-
versales comprenden una mesa basculable alrededor de un eje de

pivote paralelo con la linea de avence entre una posicidn hori-
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de costuras longitudinales y une posicidn vertical en la que

unos medios de plstén som acclonebles para desplazar el penel,
mientras estd en dicha posicidn verticel fuera de la trayecto-
ria de la mesa, para la entrega al puesto de soldadurs 8e los
bordes transversales.

10¢.- Un aparato segin le reivindicecidén 9, en el que di~
chos medios de pistén incluyen una cebeza electromegnética que
getia conjuntamente con un lado del panel en posicidn vertical
para mantener diche posicién al tiempo que despleza el penel de
la trayectoria de la mesa.

2.~ Un aparato pera la fabricecién de paneles de chape
netdlica’ pere rediadores de calefaccidn.

Tal y cano se ha descrito en la Memoria que antecede, re-
pregentado en los dibujos que se scompafian y con log fines que
se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas a méqui~
na por ung sola cara.

Madrid, iﬂ AGQ 1963

P.A.

Avs:ﬁ‘\\m\ - 17 -
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