
DE UNA
PATENTE DE INVENCION

Por VEINTE AÑOS, a favor de D. Ceorg Arthur Lancha 
Thorsen, de nacionalidad danesa, residente en Rlss- 
Kov (Dinamarca), por:

'PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERROS 
PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS",

La invención que nos ocupa se refiere al proce­
dimiento y equipo para una fa?.* icación especialmente 
rápida y muy ¡barata de hierro? planos troquelados o 
embutidos, y eventualmente de elementos de hierro - 

5, huecos, tales como los radiadores de chapa para la
calefación central*



10,

15,

20,

25.

La invención tiene por objeto la fabri­
cación especialmente rápida y muy barata de 
tales hierros, p+ej, en forma de trozos lar­
gos que subsecuentemente se acortan; asís se 
ahorra mucha mano de o bra difícil de encon­
trar, y también demasiado costosa para la - 
fabricación de tales hierros, cuya fabricâ  
ción se abarata y acelera gracias a la pre­
sente invención, por el uso de unos materia­
les más baratos, como lo son las tiras de 
chapa enrolladas. Al mismo tiempo* se remedia 
la escasez de los hierros de la categoría - 
necesaria para fabricar radiadores de chapa, 
por ejemplo.

Dicho objeto se alcanza según la inven­
ción principalmente haciendo avenazar la chapa 
de forma, alrgada, por ejemplo unas tiras en­
rolladas, entre unos órganos que pueden ser 
unas células fotoeléctricas colocadas en los 
bordes laterales, de tal manera que la chapa 
sea perfectamente dirigida por ambos lados y
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30.

35.

40.

45.

50.

al mismo tiempo se a guiada por un dispo­
sitivo de avance, que puede ser un apara*-* 
to de mando programado, a través de un - 
aparato que someta la chapa al troquelado 
o embutido deseado. Seguidamente, dicho - 
dispositivo de avance o algún otro elemen­
to arrastra la cha hacia adelante, hacia 
otros aparatos donde ha de sufrir otra - 
transformación, por ejemplo el plegado, 
para obtener un hierro hueco y alargado, 
según se desee, o una soldadura al arco o 
al estaño de las partes de hierro que es­
tén en contacto ura con otra, o un acortar- 
miento del trozo de chapa larga, troqaeg- 
lada o embutida, para proceder seguidamen­
te al acabado de la pieza de hierro. Según 
la invenclén, la fabricación de piezas de 
hierro a base de chapa puede hacerse entre 
rodillos, o sea, entre rodillos cilindri­
cos de troquelado y rodillas cónicos de - 
plegado, y con transportadores o cintas t 
transportadoras con ruedad de presión y - 
con órganos para la soldadura por puntos 
o a tope, o para la soldadura al estaño 
de las partos de chapa plegadas que se to-



can una con otra#
Según la invención, se pueden colo­

car inmediatamente detrás de una tonina 
con un-a tira de chapa desenrollare, - 
unas células fotoeléctrica y unas fuen­
tes luminosas correspondientes, en los 
tordos de la tira, para guiar dicha ti­
ra y la botina lateramente, p.eg. pri­
mero a tSavós de unos rodillos, para en­
derezar y aplanar la tira.

Según la invención puede haber - 
un dispositivo de avance, eventualinente 
con mando progresado, para obtener el a­
vance escalonado de la chapa, y una pren­
sa para el troquelado o embutido de la - 
chapa y para el avance escalonado del 
material pendiente en forma curvada, p. 
ej. en una cavidad detrás de los rodillos 
enderezadores.

Según la invención puede encon­
trarse detrás de la prensa de troquelado 
o embutido del dispositivo de avance, - 
una cizalla que corte la chapa en trozos 
convenientes cuando este detenida la ti-
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80.

88.

90.

98.

100.

ra.
Segéi la invención, puede haber unos dis­

positivos de avance, p.ej. unas pistas de ro­
daje, para el avance de la chapa cortada por 
trozos convenientes, y unos dispositivos de 
avance que, mediante unos contactos, órganos 
sensores o cólulas fotoeléctricas, conduz­
can la chapa hacia un aparato o prensa de - 
plegado, y seguidamente hacia un aparato do 
soldadura por puntos o a tope, y hacia otros 
aparatos para el acabado de las piezas de - 
hierro, o hacia unas posiciones intermedias 
entre estos caratos.

Según la invención, puede haber por ej. 
unos transportadores transversales que se pue­
dan levantar y bajar, o unas cintas transpor­
tadoras para transportar los trozos de chapa 
transversalmente, y dispositivos de avance o 
caminos de rodaje longitudinales, entre cuyos 
rodillos puedan entrar los transportadores.

A continuación, la Invención se descri­
be más detalladamente y con referencia a los 
dibujos, en los cuales:
La figura 1, ilustra esquemáticamente la cons­
trucción de algunas de las partes del equipo



105.

no...

115.

130.

125.

ideado para la aplicación del procedimien­
to según la invención; la construcción pue­
de apreciarse de un alado y parcialmente 
en corte vertical.
La figura 2 representa los míanos elemen­
tos y otras partes de los aparatos, vis­
tas desde encima y parcialmente en corte 
horizontal.
La figura 3 ilustra los órganos de guía 
vistos de un lado, parcialmente en corte 
vertical y también esquemticaaente.
La figura 4 ilustra las mismos y algunos 
otros órganos vistos desde encima, y par­
cialmente en corte horizontal.
La figura 5 se aprecia en parte los mismo 
parcialmente en corte vertical y a mayor 
escala.
En la figura 6 se ven los órganos Bigule&- 
tes, vistos de un lado y parcialmente en 
corte.
La figura 7 representa algunos de los mis­
mos órganos y otros vistos desde encima.
En la figura 8 hay órganos otros siguien­
tes, vistos desde encima.
La figura 9 representa partes de lo mismo, 
vistas desde encima.
La figura 10 ilustra otras partes de los



130.

135.

140.

145.

150.

mismo, vistas do un lado y a mayor esca­
la, y
La figura 11 representa una pieza de hie­
rro obtenida según este procedimiento y 
en un aparato construido según esta in­
vención.
Se trata de un radiador de chapa visto de 
un lado y a mayor escala.

Según indican las figuras 1 y 2, 
se ha colocado un rollo con una tira de 
chapa 2 en un árbol 3, que gira en un so­
porte 4,

Sobre los raíles 5 puede rodar un 
vehículo 6 con un nuevo rollo 7 proceden­
te de un stock de rollo, no visible en la 
figura, y el rollo puede colocarse de tal 
manera que quede depositado en el árbol 3, 
al estar devanado el rollo 1.

Desde el rollo 1, la tira 2 pasa 
entre los rodillos 8 para enderezarse y 
aplanrse. Delante de la caja de dichos - 
rodillos, se colocan unos órganosd de con­
trol en forma de fuentes luminosas 10 y 
de células fotoeléctricas 11, colocadas, 
respectivamente, encima y debajo de la ti-
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ra 2 y a sus lados, para guiarla lateralmente 
155 entre los rodillos enderezadores 8 y, a pâ

tir de éstos, hacia una cubeta 13 y seguida 
mente por encima de un rodillo 14 hasta ana 
prensa 15, para troquelar o embutir las atg 
Hadaras 16, las ranuras marginales 17 y la 

160 ranura central curvada 18 de la tira de ch&
pa 2&

En la cubeta 13 se colocan unos $rgaa 
nos de control en forma de fuentes lamino - 
sas 19,20 yr21, previstas para emitir los 

165 rayos luminosos 22, 13 y 14 hacia las Co ­
rrespondientes células fotoeléctricas 25, 26 
y 27 al otro lado de la cubeta 13# Em los 
bordes de la tira 2 también se colocan unos 
árganos de control en forma de células fotg 

170 eléctricas 28, Fig. 2,,que guian la tira 2
transversalmente hacia la prensa 15.

Cuando desciende la curva 12, inteirtng 
piando asi el rayo luminoso 24 que comunica 
con la célula fotoeléctrica 27, se detienen 

175 los rodillos de traccién ynenderezadores 8 
mediantes unos relés y árganos de movimiento.
La tracción de avance a través de la prensa 18 
es controlada por unos órganos de control es­
peciales que van montados en la prens a. Un 

ISO dispositivo de avance (ver fig. 3) cuyas mag 
dibulss 29 y 30 se cierran alrededor de la tí 
ra troquelada 2, hace avanzar a ésta de tal mo_



do que una nueva parte no troquelada de la 
tira 2 es dirigida hacia la prensa. 15, es- 

186 tando alzada la curva 12 hasta la posición 
que se indica por una línea de puntos en la 
figura i en cuya posición no interrumpe el 
rayo luminoso 23, sino que este comunica 
con la celulafotoelectrica 26, la cual, por 

190 unos relés y órganos de movimiento no visi­
taos en las figuras, hace que los rodillos 
enderezadores 8, que, al mismo tiempo, ac­
túan como Impulsores de la tira 2, hagan 
avanzar a ésta más rápidamente, de modo 

196 que la tira 2 se enrollará abajo fornando 
una curva 12 en la cubeta 13Í Cuando la cug, 
va 12 interrumpa el rayo luminoso 23, la cg 
lula 26 hace que la tira 2 se enrolle más 
despacio abajo, y al interrumpir la curva 

200 12 el rayo 24, la célula fotoeleótrica 27
hace que el avance de la tira 2 se detenga.

El dispositivo de avance 29, 30 o la 
cizalla de chapas 31 son regulables hacia adg 
lante o atrás para cortar la tira 3 , detenida 

3C6 en trozos de la longitud deseada. El disposi­
tivo de avance 29, 30 o la cizalla"31 pueden 
mandarse manualmente o eventuar-lmente por 
programación o por algunos de los contactos 
o células fotoeléctricas aarriba mencionadoŝ



ato

215

220
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230

235
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Detrás de la cizalla 31 ĥ r, detaje de la pis 
ta, en una pista de rodaje 22 tara los trozos 
cortados 33, unos contactos o celólas fotoe­
léctricas 34 y 35 que dirigen el trozo de cha 
pa 33 hacia la ma*{ulz 37, en la que Hay un hqg, 
co central 38 y que está colocada en el apaig 
to de plagado39, el cual; admogs, comporta una 
-vigueta 42 que se corresponde con el hueco 88 ̂  
y que está montada en unos vástagos 40 de plg 
tonos no visibles, pero que se mueven en los 
cilindros hidráulicos 41, en la parte superior 
del aparato 39; Por lo tantos la ranura 18 se
encuentra en el hueco 38.

Cusido la síguela 42, tajo la acción de 
los v̂ tagos 40, es ecapujâ  hacia ahajo en la 
nura central 18, los lados de 1 trozo de chapa
se plegarán hacia arriba y uno hacia el otro; Al
mismo tiempo, 2a¡s tapas 43 de la matriz 37, flg*
5, son empujadas hacia arriba hasta alcanzar las
posiciones indicadas por lineas punteadas, bajo
la acción de los vastagos de pistón 44 situados
en los cilindros neumáticos 45, seguidamente, al̂
subir la vigueta 42 hasta la posición indicada en la figura 5, las tapas 43 quedaran completamente
apretadas contra el trozo de chepa 33$ mediante
los vástagos 46 situados en los cilindros hldrag
líeos 47; Entonces, un vastago 48 provisto de una
horquilla 49 es empujado hacia adelante y por eg
cima de los lados 50 del trozo de chapa 33, y la
horquilla, que He va unos electrodos en sus ex-"
tremas, se gira de tal modo que rodee los lados
del trozo 5o, y se hace podar una corriente elég,
trica por los Electrodos para unir, por soldadu—

8* 8



245.

250.

255.

260.

265.

270.

-li­

ra, los lados 50. Después, se retira la horquilla 49 
otra vez, retirándose también el vastago 48. Los ár­
ganos son mandados por programa o por las células - 
fotoeléctricas anteriormente mencionadas.

Una de las tapas 43 lleva una pieza de prolon­
gación 51 con un pequeño imán 523, cuya acción jun­
tará el trozo 33 plegado hacia abajo con la tapa 43, 
desde donde las cintas transportadoras alzablos 53 
transportan el trozo de chapa 33 hacia una pista de 
rodaje 56, hacia una posición intermedia 54, a par­
tir de la cual otras cintas transportadoras 65 lle­
varán el trozo de Rhgpa 33 hacia una pista de roda­
je 56, en la que el trozo de chapa 33 se desplaza 
hacia un dispositivo de soldadura por puntos 57, - 
figuras 6 y 7, el cual es mandados por programa o 
%orn&aAecálulas fotoeléctricas 88, y aquí se efec­
túa la soldadura per puntos de los fondos de las 
abolladuras 16 del trozo de chapa 33, haciéndose 
dicha soldadura dos por dos mediante los electro­
dos 59 y 60, que pueden empujarse, a intervalos re­
gulares, cada uno contra su lado del trozo de cha­
pa 33 y seguirlo, p.ej. girando durante la solda­
dura, ya que el par de electrodos 59,60 pueden soldar 
en alternancia, mientras los pares de electrodos - 
intennedios 59 y 60 vuelven a su posición inicial, 
demmodo que la soldadura se aplica mientras el tro# 
zo de chapa 33 se encuentra en movimiento continuo.

Desde el dispositivo de soldadura por puntos 57, 
una pista de rodaje 61 conduce hacia un dispositivo 
de soldadura de cilindros 6$, donde se sueldan los -
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los lados del trozo 50. y seguidamente a una cizalla 
de discos 63 donde se cortan los extremos de los la­
dos 50. y después a un aparato de afilado (pulido), 
tras lo cual la cinta transportadora 64, pasando por 
la posición intermedia 65, fig, 8, lleva el trozo 33, 
primero a una sierra de cinta 66 (fig, 8 y 9), la - 
cual, mandada por programa o manualmente, corta un 
pedazo conveniente del trozo 33. El pedazo cortado 
es llevada por unas cintas transportadoras alsables 
67 hacia una pista de rodaje 68. El resto del trozo s 
se dirigirá a otra sierra de cinta 69 la cual, man­
dada por programa o manualmente, lo parte en dos. - 
Uno de estps pedazos lo lleva una cinta transporta­
dora 70 a una pista de rodaje 71, mientras el otro 
se traslada a una tercera pista de rodaje 73 median­
te unas cintas transportadoras alzables 72,

Desde las pistas de rodaje 68, 71 y 73, los 
trozos cortados serán trasladados, uno por uno, me­
díante las cintas transportadoras alsables 74 hacia u 
una mesa 75, y desde allf, recogidos por las cintas 
transportadoras alzables 76, mandados por unos órga­
nos de control en forma de células fotoeléctricas 77, 
serán llevados, primero a una mesa 78, junto a un dis­
positivo de soldadura de cilindros 79, el cual une por 
soldadura los fondos de las abolladuras en los extre­
mos, después a una mesa 80 junto a una estación 81 pa­
ra la soldadura de una tobera 82, en uno de los agu­
jeros angulares del trozo, después a una mesa 83 jun­
to a una estación 84 para la soldadura de una tobera 
85 en uno de los demás agujeros angulares del trozo, 
después a una mesa 86 junto a un aparato 87 para el a



305.

310.

315.

320.

325.

330.

afilado de las ranuras y lengüetas de los extremos del 
trozo, y después a una pista de rodaje 88, la cual con­
duce el trozo a la derecha hacia unas células fotoe­
léctricas 89, las cuales guían el trozo en unas cin­
tas transportadoras alzapiés 90 hacia una mesa 91, - 
junto a un dispositivo de soldadura de cilindros 92 pa­
ra la soldadura de los demás fondos en los extremos 
del trozo, después a unas mesas 93 y 94 junto a unas 
estaciones 95 y 96 para la soldadura de las toberas 
97 y 98 en los dos últimos agujeros angulares del - 
hierro formado, después a una mesa 99 junto a un apara­
to 100 para el afilado de las ranuras y lengüetas del 
extremo del trozo, y finalmente a una pista de rodaje 
101 que conduce el trozo a la derecha hacia unos apa­
ratos 102, paáa someter a una prueba de aire compri­
mido cada cuerpoo de hierro, p.ej. un radiador como 
el que se representa en la figura 11, y para el de­
sengrase, la limpieza y el tratamiento de las super­
ficies, p.eje.la pintura de los cuerpos, tras lo cual 
la pieza fabricada se incorpora a los stocks o se - 
destina directamente a la expedicién.

Los dispositivos de soldadura por rotación 79 y & 
92 son construidos, según indica la figura 10, con 
cilindros o discos de soldadura 103 y 104, cada uno 
con escote 105 y 106. Los discos 103 y 104 pueden ser 
acercados uno a otro con unas puntas 107 y 1C8 entran­
do en los rincones 109 y lio entre un canal atravesado
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111 y los fondos 112 y 113 de las seml-abolladuras 
16 en los extremos de un cuerpo de hierro, tal como 
un radiador de chapa 134. Después, los rodillos 103 
y 10A pueden enrollarse por encima del centro de los 

338 fondos 112 y 113, uniéndolos por soldadura. Después!
los rodillos 103 y 104 serán conducidos hasta las - 
posiciones indicadas por líneas punteadas! y sus - 
puntas 118 y 116 se acercarán y conducirán hasta los . 
rijcones 117 y 118, entre otro canal atravesado 119 

340 y los fondos 112 y 113 del radiador de chapa 114, y
los rodillos IOS y 104 se enrollan en sentido con­
trario por encima del centro de los fondos 112 y 113, 
uniéndolos por soldadura desde el cénala 111 hasta 
el canal 119. En los agujeros de los extremos de di- 

348 chos canales, se han soldado las toberas 82, 85, 97,
y 98 (ver figura 11),

El procedimiento puede realizarse de manera al­
go distinta, y los aparatos necesarios para el funcio­
namiento del mismo segán la invención, pueden dlspo- 

380 nerse de manera diferente que la indicada aquí. Así,
el troquelado de la chapa puede hacerse mediante unos 
cilindros de troquelado, y el plegado del hierro a 

" base de unos rodillos conicox, al mismo tiempo quem 
el enderezo del hierro y la soldadura de sus diferen 

388 tes partes mediante electrodos de soldadura colocados 
en los eslabones de una c&nta transportadora, entre 
unos rodillos de presién; y también puedén utillzag 

otros árganos.
R J2 I v I N D I CA C I O R-EYS

330 PRIMERA.- PROCEDIMIENTO: PARA LA FABRICACION DE HIERROSPm^THOQUELADOS O EMBUTIDOS, caracterizado por el
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365

370

375

330

385

390

hecho de que se hace avanzar un trozo de chapa de 
forma alargada, por ejemplo en forma de una tira 2. 
en un rollo 1, entre unos árganos de control, cg, 
mo por ejemplo una células fotoeléctricas en los 
bordes laterales, o mandados por programa, de tal 
modo que la chapa sea guiada lateralmente y a& mis 
mo tiengtoe sea dirigida por un dispositivo de avaa 
ce a travós de un aparato que someta la chapa al 
troquelado o embutido deseado, y después sea llevad a 
mas adelante por el mismo u otros dispositivos de 
avance hacia otros aparatos que sometan la chapa a 
otros tratamientos, para obtener un hierro hueco 
y alargado, segdn se desee, p una soldadura al ag. 
co de las partes 551 hierro que ahora se tocan, o 
un acortamiento del trozo de chapa alargado, tro 
quelado o embutido, y eventualment-e plegado, o un 
acortamiento de los trozos para reducirlos a las 
longitudes deseadas, y después se aplique al cabado 
de la pieza.
SEGUNDA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE 
HIERROS PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segdn la 
reivindicación anterior, caracterizado por el 
hecho de que la fabricación de piezas de hierro 
a base de chapa se hacr entre unes rodillos, ci­
lindricos para el troquelado y cónicos para el pl& 
gado, y con unos transportadoresu o cintas trans­
portadoras con ruedas de presión y luganos para la 
soldadura por puntos o a tope de las partes de chapa 
plegada que se tocgp una a otra.
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TERCERA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIg 
BROS PLANOS TROQUELADOS O a!KmDOS, segín reivin­
dicaciones anteriores, caracterizado por al, hecho 
de qMe* inmediatamente detrás de u n relio (1} con 

395 una tira de chapa desenrellahle, hay ana célalas
fotoeléctricas (11) y unas fuentes luminosas (iO) 
correspondientes y colocadas en los bordes de la 
tira (2), para dirigir lateralmente dicha tira y 
el rollo (l), pìej. primero a travás de los,ro- 

400 dilles 8 para el enderezado o aplanado de la tira
(2)*

PROCEDIMIENTO PARA M  FABRICACION DE HIg
RRO PLANOS TROQUELADOS QB mBUTIDOŜ sê Sn reiviR
dicaciones anteriores, caracterizado por el hecho$406 de que existe un dispositivo de avance (29, 30)
para hacer avanzar la tira escalonadamente, y una 
prensa (15) para el troquelado o embutido de la chg 
pa y para hacer avanzar escalonadamente los mate 
ríales en una curva (12$* p,ej, en una cavidad (43) 

410 detras de los rodillos enderezadores (8),
QUINTA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FAmiCACICN DE HIERBO 
PLANOS BROQUELADOS DE EMBUTIDOS, seg& reivindica 
cienes anteriores, caracterizado por el hecho de que 
detrás de la prensa (15) de troquelado "o de anbutido 

415 existe un dispositivo de avance (29*30) eventual­
mente regulable, o una cizalla (3i) ̂ ^  ebrtar la
tira* cuando ásta está detenida, en unos trozos 
de la longitud deseada, pudiéndose mandar dicho



dispositivo de avance o¡ cizalla por programa 
o manualmente
SEXTA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERRO'"PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, según 
reivindicaciones anteriores, caracterizado 
por el hecho de que existen dispositivos de 
avance, por ejemplo unas pistas de rodaje, pg 
ra hacer avanzar, por ejemplo, la chapa cor­
tada en trozos de longitud conveniente, y unos 
árganos de control, p.ej. unas cálulas foto- 
eláctrican debajo de,la tira para hacer avan­
zar la misma y conducirla hacia un aparato 
de soldadura por puntos o a tope, y hacia otros 
aparatos para el acabadla de las piezas de hie 
fro o hacia unas posiciones intermedias entre 
dichos aparatos.
SEPTIMA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION 
DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, se 
gún reivindicaciones anteriores, caracteriza 
do por el hecho de que existen, por ejemplo 
unos transportadores transversales,"quí pueden 
alzarse y bajarse, o unas cintas transporta­
doras para transportar transversalmente unos 
trozos de chapa hacia y desde dichos dispo­
sitivos de avance o caminos de rodajê Icm̂  
tudinale s, entre cuyos rodillospueden entrar 
dichos transportadores transversaleŝ
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450

455

460

465

470

OCTAVA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION 
DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, 
según las reivindicaciones anteriores, 
racterizado por el hecho de que existen unos 
dispositivos de soldadura con rodillos para 
soldar los bordes (50 d 112 y H3), dursg 
te la fabricación de cuerpos de hierroH 
huecos,
NOVENÂ - PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION 
DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, 
seg&i las reivindicaciones anteriores, 
racterisado por el hecho de que los apaia 
tos se colocan uno tras otro en el orden 
en que se mencionan en las reivindicaciones 
3 a 8,
DECIMA,- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION 
DE HIEMiO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, 
seg&i las reivindicaciones anteriores, ca­
rao terisado por el hecho de que en la cu% 
ta (13) , en los lados separados por una cug, 
va pendiente (12) de la tira de chapa, exig 
ten, a diferentes niveles, unas fuentes lu­
minosas (19, 20 y 21) y unas cdlulas fotoelé̂  
tricas (25, 26 y 27) para guiar los movien­
tes de la tira y los de las demás partes.
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UNDECIMA.- PROCEDIMKNTO PARA LA FABRICACICN 
DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, 
gán las reivindicaciones citeriores, coacte 
rizado por el hecho de que, en el aparato de 

475 la prensa de plegado (39) existe una vig&eta
(42) que se puede alzar y bajar pam el ple­
gado de un Rrozo de chapa cortado (33), asi 
como unos cilindros neumáticos (45) e hidr̂ i 
Ileos (47) con unos vastagos §44, y 45) que

480 cierran las tapan (43) alrededor del trozo dechacachapa cortada (33), durante el plegado del 
mismo,
DUODECIMA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION 
DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, se- 

488 gdh las reivindicaciones anteriores, caracte 
rizado por el hecho de que el aparato o preii 

de plegado (39) lleva un árgano, p.ej. un 
vastago (43) provisto de una horquilla (49), 
con unos electrodos de soldadura paia apretar 

490 plegados (50) del trozo de chapa (33) y para 
la soldadura de los mismos (50) ,
DECIMOTERCERA,- PROCEDIMUNTO PARA LA FABRI­
CACION DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O E?áBUTl 
D(B, segdn las reivindicaciones anteriores,

495 caracterizado por el hecho de que a través de 
los transportadores (64) , hay unos aparatos, 
con mando programado o manual, tales como unas 
sierras de cinta (66 y 69), para cortar unos 
pedazos convenientes de los trozos de chapa (33) 

500 ya formados.
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DECIMOCUARTA.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA­
CION DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O VERTIDOS 
segmT las reivindicaciones anteriores, carac­
terizado por el hecho de que al final de ésta serie de506 serie de aparatos existen unos aparatos o es­
taciones sucesivas ( 73, 81, 84, 87 y 992, 95, 
96 y 98) en los agujeros de los extremos en los 
rincones del cuerpo, y para afinar las ranuras 
y lengüetas de los extremos,

510 DECIMOQUINTA*- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA­
CION DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O SMHJTIDOS 
según las reivindicaciones anteriores, carac­
terizado, por el hecho de que, detras.de los 
mencionados ap arates existen un trasportador 

515 (101) para conducir las piezas fabricadas a
unos aparatos (ice) donde se efectúa la prue­
ba de aire comprimido, el desengrase, la lim-j. . __ i
pieza y el tratamiento de las superficies, p, 
ej; la pintura.

520 DECIMOSEXTA.- PROCEDIMIEÎ O PAR/i. LA FAR JCA-
CICN DE HIEííRO PL̂ ĴCROQUSLADOS O ÎIBUTIDOS 
segmi las reivindicaciones anteriores, cara& 
terísado por el hecho de que los dispositivos 
de soldadura con rodillos (79 y 92) se ccm-

525 ponen de dos cilindros o discos de soldadura
(108 y 104) con un escote (105 o 106) y con
unas puntas e& el extremos (ic? y H5 o 108
y 116), las cuales, por dos en cada lado,m
pueden dirigirse a los rincones (109 y no o
11 7 y 118) entre un canal atravesante ( m  o 530
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535

540

545

119) y unos fondos (112 y 113) de las semiabo 
linduras (16) en los,extremos de una pieza de
hierro, y después puede enrollarse hacia unoy o lado, por encima del centro de los fog 
dos (112 y 113), y unirse por soldadura desde 
el canal (lil) hasta el canal (119)', 
DECIMOSEPTIMA*- PROCEDIMIENTO PARA M  FABRI­
CACION DE HIERROS PLANOS TROQUELADOS O EMBU­
TIDOS.

Todo ello tal y como se describe en la 
presente memoria que consta de veintiuna %  
jas foliadas y mecanografiadas por una sola 
de sus caras,

Madrid, a veintiocho de diciembre de 
mil noveciantos sesenta y cinco,

JPiClNA TECNtCA
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î 7 <?.

/%96%y*3<'
PRAr-iC.J;


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



