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MEMORIA DESCRIPTIVSA
DE URA

PATENTE DE INVENCION

Por VEINTE ANCS, & favor de D, Georg Arthur Lawcha
Thorsen, de naclonslidad danesa, residente en Risg—

kov {Dinamarca), por:

“PROCEDIMIENTC PARA LA FABRICACICN DE HIERROS
PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS".

B La invencifn que nos ocupe se refiere al proce—
‘dimient.o ¥y equipo para una fatsicecidn espeéiairﬁé}xte
répida y muy barete de hierros planos troguelados o
embutidos, y cventualmente de elementos de hlerro -
5. huecos, teles como 108 readisdores de chapa pars ls
calefacifn central.
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La invencidn tiene por objeto la fabri~
cacifén especialmehte répida y miy berata de
tales hlerros, p.eje. en forma de ‘trozos lar—
gos que subsecuentemente se acortans asis se
shorra mucha mano de o bre aiffeil ge encon—
trar, y también demasiado costosa pars la =
fabricacidn de tales hierros, cuya fabrice~
cidn e abarete y acelers gracias a la prow
sente invencién, por el uso de unos materia-
les més baratos, como 1o son les tiras de
chapa enrclladas. Al mismo tie;.mpo-; ge remedia
la escasez de los hierros de la categorfa —
necesaris para fabricer radiadores de chepa,
por ejemplo.

bicho objeto se alcanza segin la inven-
cidn principelmente haciendo avenszar la chapa
de forma alrgada, por ejemple unas tiras one
rolladas, entre unos drganos que pueden ser
unag célnlas fotoeléotricas colocadas en 108

- bordes leterales, (¢ ftal menera que la chapa
" sea perfectamente dirigide por ambos lados y
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8l mismo tlempo se & gufada por un dispo—
aitivo de avyance, que puede Ser un aparge
t0 de mendo programado, e través de un -
aparato que someta la chapa al troguelado
0 embutido desendo. Seguldamente, dicho -
dispositivo de avence o algin otro clemen—
to arrastra la cha hacla adelante, hacla
otros aparatos donde ha de sufrir otra -
transformecidn, por cjemplo el nlesado,
para obtener un hierro hueco y alargaedo,
segin se desee, 0 una soldadura al arco o
al estafio de las partes de hierro que eg—
tan en contecto wa con otra, 0 un acorta-
niento del trozo de chapa larga, troguee
lada ¢ embutida, para procedsr geguldemen-
te sl scabado de la pleza de hierro. Segin
la invencifn, la fabtricacidn de piozas de
hierro a base de chapa puede hacerse entre
rodillos, o sea, entre vodilles cilindri-
cos de troquelado y rodillds cdnicos de -
plegado, y con transportadores o cintas ¢
transportadoras con ruedad de presién y -
con drganos pera la soldadura por puntos

o & tope, 0 para la soldadura al estaflo

de lew partes de chapa plegadas Que g6 to=-
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can une con otra.

Segin la invencidn, se pusden colo-
car inmediatemente deirds de una bobina
con un-g tirg ge chapa desenrolliable, =~
unas cflules fotoeldctrica y unas fueh-
tes luminosas correspondientess en los
bordes de la btira, pera gular dicha tl-
ra ¥ la btoblna lateramenie, pPe.c. pri-
merc & thavés de unos rodillos, pars en-
devezar y aplanar 1las tira.

Segin la invenciln puede haber -
un dispositivo de avence, eventuslmente
con mando programedo, pera obtener el a-
vance esgoelonado e 1o chapa, ¥ ung prene
sa para el troquelado o smbutido de la -
chapa y para el gvance escalonado del
material pendlente en forma curvada, De
eJe. en una cavidad detrds de los rodillos
enderezadores.

Segiin la invencifn puede encon
trarse detrds de la prenss de tPoquelado
0 ombutido del dispositivo de avance, -
una ¢lzalls que corte le chapa en 1rozos
convenientes cuando esté detenide le tie~
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Segtin 1a invencidn, puede heber uncs dise
positivos de avance, p.ej. tnas pistas de ro-
daje, pers el avance de la chapa cortada por
trozos convenientes, y unos dispositivos de
avance. que, medlsnte unos contactos, Srgenos
sensores o céiulas fotoeléctricas, conduze
can la chepsa haclae un aparato o prensa de =
plegndo, y sezuldamente hacie un aparcio de
soldadure por puntos o & tope, y hacia otros
gperatos pere el acabado de las plezas de -
hierro, © hacia unas posiciones intermedias
entre estos gparatos.

Segiin la invencidén, puede heber por ej.
unos transportadores transversales que 86 pue-
den levanter y vajer, o unas cirtes transpore
tgdoras para transportar los trozogc de chapa
trensverselmente, y dispositivos de gvance o
canines de rodaje longitudinales, entre cuyos
rodillos puecdan entrar los tPensportadores,

A contimuacién, la invencidn se descri-

 be mds detalladasmente y con referencia & 1os

dibvujos, en los cuales:
Le figura 1, ilustre esquemdticamente ls cong=
truceidn de algunas de las partes del equipo
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ideado para la aplicacidn del procedimien=—
to segin la invencidng la conatruceidn pue-

ds apreclarse de un slado y parcislmente

en corte vertical.

La figure 2 representa 10s mismos elemens-

tos v otras partes de los gparatos, vig-
a8 desde enclms v parcialmente en corte

horizontals

La figura 8 1lustra los Srganos de eufe

vistos de up lado, parclaelmente sn corte

vertical y tambifn esquemdticamente.

La flgure 4 itustre los misues y slgunoes
otrog Organos vistos desde enclma, y par—

clalmente en corte horizontal.

o Tigura 5 se aprecia en parte los mismo

paffeiaimente en corte vertical y a wayor

escala.

En la figura ¢ se ven los Organos sigulen-

tes, vistos de un lado y parclaimente en

corte.

La {lgura i’ representa algunog de 1og nisw

mos Grganos v otros vistos desde encima.

En la figura 8 hay Orgenos otros signione
tes, vistos desde encima.

La figura 9 represefte partes de lo mismo,

vistas desde entima.

la figurs 10 1lustra ofras partes de los
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mismo; vistas de un liado y a mayor esca=
la, ¥

La figura 11 representa una pleza de hic—
rro obtenida segin este procedimiento y
en un aparato construido segin esta ine
vencidn.

Se trate de un radiedor de chepa visto de
un lado y a mayor escald.

Segin indican las figuras 1y 2,
se ha colocado un rollo con ung tira de
chapa 2 en un Arbol 3, que gira en un go—
porte 4.

Sobre los rafles 5 puede rodar un
vehiculo 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
menera que quede depositado en el &rbol 3,
a8l estar devanado el rollo l.

Desde el rollo 1, la Blre 2 pasa
entre los rodlllos 8 para enderezarse y
aplanrse, Delante de la caja de dlchos -~
rodillos, se colocan unos Organosd de con-
trol en forma de fuentes luminosas 10 y
de clulas fotoeléctricas 11, colocadas,
respectivamente, encime y debsjo de la tde
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ra 2y asus lados; yara gularls 1at§ralmente
entre los rodillos enderczadores 8 y. & yep
tir de ésﬁos, ‘hacie une cubeta 13 y seguidg
mente por encima de un rod:liig E hasta una
prense 15. pere troquelar o embutir las abo
lladuras 16, las ranuras marginales 17 y la
ranura central curvada 18 de la fira de chy
P8 2

En la cubete 13 se colocan unos drgae
nos de ‘control en forma de fuentes umino -~
sa8 18,20 y21, pre;vistas para emltir los
rayos luminosos 22, 13 y 14 hacla las cl!,-
rrespondlentes cflulas fotoeléetricas 25, 26
¥ 27 al otro lado de la cubeta 15 Em los
bordes de la tirs 2 también se colocan unos
Srgemos de control en forma de células fotg
eifctricas 28, Fig. 2,,que guien la tire 2
transversalmente hacla la prenss 15,

Cuendo desciende la curve 12, Interruny
plendo asi el rayo luminoso 24 que comunica
con la célula fotoelectrica 27, se detienen
los rodillos de traccidn ynenderezadores 8
medlantes unos reles y érganos de movimisnto.
La traceidn de svance a través de la prensa 15
es controlada por wos organos de control ese
peciales que van montados en la prens a, Un
dispositivo de avance (ver fig., 3) cuyas map
dibulas 29 y 30 se clerran alrededor de la ti

ra trogueladas 2, hace avanzar & ésta de tal mo_
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do que una rueve perte no trogquelads de la
tira 2 es diriglde hacia la prense 15, es-
tendo alzada la curve 12 hesta la posicidn
que se indiea por una 1fnea de puntos en la
figura 1 en cuys posicién no inberrumpe el

et

- rayo lwnineso 22. ‘8ino que este conmxica.

con la celulafotoslectrica 25. 1a cual, por
unos relés y Srgancs de movimiento no visi-
bles en las figuras, hace que los rodillos
enderezadores 8, que, al miano tiempo. 80w
tusn como impulsores de Ia tira 2, hagan
avenzar g Sste més rapidsmente. de modo

que 1a tira 2 se emrollard abejo formendo
una curvs 12 en la cubeta 13: 'Cuando'la o
va 12 interrumpa el rayo luminoso 23, la cf
lula 26 hace que mtimzseenronemés
despacio aba;}o, ¥y al interrumptr 1a curva
12 el rayo 24, la célula fotoeledtrica 27

- hace que el avance de la tira 2 se detengs,

El dispositivo de avance 29, 30 0 1a
cizalla de chapas 31 son reg!ﬂables hacia ade
lante o atrds pare cortar 1a tira 2 , detenida
en trozos de la. longitud deseada, EL disposi-
tivo de avance 29, 50 o la cizella 81 pueden
mandarse menualmente o eventua~lmente por
programacidn o por slgunos de los contactos

o células fotoeldctricas aarriba menclonados,
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Datras de la cizalla 31 hay. debaje de la pig
ta.. en una pista de rodaje 32 para los trozos
cortados 93, unos contactos o celulas fotoe
lectricas 34 y 85 que ﬁn:igen el trozo de chyg
pe. 33 hacia la matriz 37, en 1a que hay un hug
co central 38 ¥ que estd colocada en el aparg
to de plagadoB9, ol cusl; ademfs, couporta una
vigueta 42 que se corresponde con el hueco 838 .
¥ que estd montade en unos véstagos 40 de pig
tones mo visibles, pero que sSe mueven en 108
cilindrod hidrulicos 41, en la parte superior

~ del aparats 59; Por 1o tanto, 1a remra 18 se

encuentrs en el husce 38,

Cuando la viguete 42. bajo la accidn e
los vistagos 40. 63 empujads hacis abajo en la rg
nuracentralza.losladasﬁsl trozo de chapa.aa
se plegardn hacia arribe y uno hacla el otros AL
mismo tiempo, las tapas 43 de la matriz 37, fige
5, Son empujedss hacie arribe haste alecanzar lss
posiciones indicadas por ;imaez punteadas, bajo
le accidn de los vistagos de pistén 44 situados
en 1os cilindros neundtlcos 45, Sepuldemente, 8l

subirlavi eta.éahasta sicién indicads &N
1a figura 5?1135 tspas 43 compl 1etemente

apretades contra el trozo de chaps 33§ madiagt«a

© 108 vﬁstages 48 situados en los cilindros hidrdy

licos 47; Entonces, un vistago 48 provisto de una
horquills 49 es smpujado hacle adelente y por oIl

cima de los lados 50 del trozo de chepa 33y ¥ 1a.
norquilla; que 1ie va wnos electrodos en Sus ex-
tremos, se girs de fal mode que rodes Jos lados

del trozo 50; y se hace padar una gorriente eldc
trica por los &lectrodos para unir, por soldadu~
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re, los lados 50. Después, se retira la horquilla 49
otra vez, retirdndose tambidén el véstago 48. Los Gr-
ganos son mandados por programe o por las células
fotoeléctricas anteriormente mencionadas.

Una de las tapas 43 lleva una pleza de prolone
gacién 51 con un pequefio imén 528, cuya accifn Jun-
tard el trozo 33 plegado hacla abajo con la tapa 43,
desde donde las cintes transportadorss alzadbles 53
trensportan el trozo de chapa 33 hacle una pista de
rodaje 56, hacia una posiciln iftermedia 54, a par—
tir de 1a cusl otras cintas tvansportadoras 55 lle—
vardn el trozo de bhaps 33 hgcia una pista de roda-
Je 56, en la que el trozo de chapa 33 sc desplaza
hacle un dispositivo de soldadura por puntos 57, —
figuras 6 y 7, el cual es mandados por programs O
pormdadecdlulas fotoeléctricas 68, y aquf se efec—
tia la soldadura por puntos de los fondos de las
abolladures 16 del trozo de chapa 33, haciéndose
dicha soldedura dos por dos mediante los electro-
dos B9 y 60, que pueden empujarse, 8 intervalos ree
gulares, ceda uno contra su lado del trozo de chém
pa 33 ¥y seguirlo, p.eJ. glrando durante la solda-
dura, va que el par de electrodos 59,60 puedsn soldar
en alternencle, mientras los pares de electrodos -
intermedios 59 y 60 vuelven & su posicidn inicial,
demmodo que le soldadura se aplice mientras el troe
Z0 de chape 33 se encéientra en movimiento continuo,

Desde el disposltivo de soldadura por puntos 57,
una plsta de rodaje 61 conduce hacla un dispositivo
de spldedura de cilindios 68, donde se sueldan los -
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los lados del trozo 5O, y seguldamente s una cizalla
de discos 63 donde se corten los extremos de los la~
dos 50, y despuds & un aparato de afilado (pulido),
tras 1o cugl la cinta transportadqm 64, pasendo por
1s posici®n intermedia 65, fig, 8, lleva el trozo 33,
primero a una sierra de cinta 66 (fig, 8 y 9), la -
cual, mandads por progrema o manualmente, corf,a un
vedazo conveniente del trozo 33. El pedazo cortado
es llevade por unas cintas transportadoras alzables
67 hacla una piste de rodaje 88. El resto del trozo s
se dirigiréd a otre sierra de cints 69 la cusl, man—
dada por progreme o mammalmente, 1o parte en dos. -
Uno de estps pedazos 1o llevae una cinta transporia~
dora 70 a une piste de rodaje 71, mientras el otro
se traslads & wna tercera pista de rodaje 73 medlen-
te unas cintas transportedoras alzables T2

Desde las pistas de rodaje 68, 71 y 73, los
trozos cortados seréf trasladados, uno por uno, me-
diante las cintas transportadoras alzables 74 hacia u
une mesa 79, y desde alif, recoglidos por las cintas
transportadoras alzebles 76, mandados por unos Orge~
nos de control en forma de células fotoeléctricas 77,
serén llevados, primero a une mesa 78, junto a un dis-
positivo de soldadura de cilindros 79, el cual une por
soldadura los fiondos de las abolladuras en los extre-
mos, despus g una mesa 80 junto & une estacifn 81 pa-
ra la soldadura de unz tobera 82, en une de l¢s agu-
Jeros angulares del trozo, después a una mesa 83 June
to a una estacidn 84 para la soldadura de una tobera
85 en uno de los demds agujeros anguleres del trozo,
despuds a una mesa 86 Junto & un sparato 87 para el a
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afilado de las ranuras y lenglietas de los extremos del

305, trozo, y después a una piste de rodaje 88, la cual con-
duce el trozo a la derecha hacis unas célules fotoe-
lectrices 89, las cuales gulan el trozo en unas cin-
tas transportadoras alzebles 90 hacia una mesa 91, -~
Junto a un dispositivo de soldadura de cilindros 92 pa—~

31¢. ra la soldadura de los demds fondos en 1los extremos
del trozo, despuds a unes mesas 93 y 94 junto a unas
estaciones 95 y 96 para la soldadure de las toberas
97 y 98 en los dos dltimos cgujeros anculares del -
hierro formado, después a una mesa 99 junto z un apara-

315. t0 100 pare. el afilado de las ranuras y langiietas del

Ktreino del trozo, y finalmente a tna plste da rodeje
101 que conduce ¢l trozc a la derecha hacia unos ape=
ratos 102, papa someter a una uvrucbta de aire compri-
mido cada guerpoo de hierro, pe.ej. un redisdor como

320. - el que se representa en la figura 11, y para el de-
gsengrase, la limpleza y el tratamiento de lag super—
ficles, p.eje.la pintura de los cuerpos, tras lo cual
ls pleza fabricadae ge incorpora a los stocks o se -
destina diredtemente a2 la expedicidn,

325, Los dispositivos de soldadura por rotacidn 79 y »
92 son construidos, segiin indica la figura 10, con
c¢ilindros o discos de soldadura 103 y 104, cada uno
con escote 105 y 106. Log discos 1C3 y 104 pueden ser
acercados uno a otro con unas puntas 107 y 108 entran-

330, do en los rincones 109 y 110 entre un canal atravessdo
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111 y los fondos 112 y 113 de las semi-abolladuras

16 en los extremos de un cuerpo de hierro, ta&l como

un radiador de chapa 114, Después, los rodillos 103

y 104 pueden enrollsrse por ¢ncime del centro de los
fondos 112 y 113, uniéndolos por soldedura. Despuési _
los rodillos 102 y 104 serdn conducidos hasta las -
posiciones indicedas por lineas punteadasi y sus -
puntas 1156 y 116 se ecercaran y conducirdn hasta los .
rijeones 117 y 118, entre otro canal atravesado 119
¥y los fondos 112 y 113 del radlador de clapa 114, v
los rodillos 108 y 104 ge enrolisn en sentldo cone
trario por encima del centro de los fo‘ﬁdos 112 y 113,
uniéndolos por soldadura desde el canala 111 hasta

el canal 119. En los ezujeros de los extremos de di-
chos canales, s¢ han soldado las {oberas 82, 85, 97,

y 98 (ver figura 1l).

Bl procedimiento puede realizerse de manera ol
go digtinte, y los aparatos necesariosg pare el funcio-
namiento del mismo segin la invencidn, pueden dispo-
‘rerse de menera diferente que la indicada aquf, As{,
el troquelado de la chepe puede hecerse mediante unos
c¢ilindros de troquelado, y el plegado del hierro a

e

base de unos rodillos cdnicox, al mismo tiempo quen

el enderezo del hierro y la soldadurs de sus diferem

tes partes mediante electrodos de soldadura colocados
] wﬁe‘n los eslabones de una cinta transportadara. entre

unos rodillos de presiéns y tambidn fueden utilizap
e Sk 0'&1’03 01‘5581103. TR

REIVINDIGCAGTONEYS

PRH%SA,- PROGEDIMIEIN’I@. PARA LA FABARICACION DE HIERROS
TROQUELADOS O EMBUTIDOS, caracterlzado por e



hecho de que se hace avanzar un trozo de chapa de
forma alergede, por ejemplo en forma de una tira 2,
en un rollo 1, entre unos drgancs de control, ¢
365 mo por ejemplo una céiulas fotoelectricas en los
bordes laterales, o mandedos por programe, de tel
modo que 1= chapa seg gulada lsteralmente y a mig
mo tiempoe sea dirigide por wn dispositivo de avap
ce a través de un aparato gue ‘somete, 1a chapa al
370 troquelado o embutido deseado, y despfes sca llevad a
mds adelante por el mismo u otros dispositivos de
avance hacls otros apam'bos que aometan 1s chapa &
otros tra‘aamientos, pars obtaner un hierro hieco
¥ alargado, segin se desee. D una soldadura al &g
378 co de 1as partes 681 hierro que ehora se tocan, O
un acortemiento del trozo de chapa alargado. tro

quelado o Pmmtido. y evenwalnentf-e plegado, 0 wn

acortamlento de los trozos parawreawicirlas 8 las

longitudes deseadas. y después se gpligue &l cabado

380 de 1a pleza.

' SEOUNDA,~  PROCEDIMI¥NTO PARA LA FAERICACIQN DE
HIERROS PLANOS TROQUELADOS O EMEUTIDCS, segiin la

reivindicacidn anterior, caracterizado por el

Ao o

e e s waserm

AL

3856 a bese de chapa se haer entre unos rodillos, ¢l=-
= 1indricos para el troguelado y dénicos para el plg
gado, ¥y con unos trensportedoress o cintas trange
T portadobas con ruedas de presidn y érganos para ls
soldadura por puntos o a tope de las partes de chapa
3890 plegada que se tocgn una & otra.



TERCERA = PROCEDIMIENTO PARA LA FAB’:}ICACI@I DE HIE
RROS PLANGE TROQUELADOS O EMBUTIDOS, ‘segiin reivine
dicaclones enteriores, carecterizado por al, hecho
de gife, inmedistamente detrds de'w mroldo (1) con
395 una tira de chepa desenrcllshble, hay una cflulas
fotoeléctricas (11) ¥ unas fuentes luminosas (10)
correspondientes y colocadas en 1os bordes de la
tira (2), pare dirigir lateralmente diche tira y
el rollo (1), PeeJs Drimero a travds de 108,ro=

400 allios 8 para ¢l enderezado o aplanaﬁo de la Hirs

(2)

CIIAR’I‘;}; PROCLDIMIENTO PARA LA F‘ABRICACION DE HIE

dicaciones anteriores, carac‘berizado por el hecho

405 de que existe un dispositivo ds avance (29 30)
vars, hacer avanzar ia tira escalonaﬁemente, y une
prensa {(15) para el troguelado o embutido de la ehg
Pa y para hacer avenzar cscAlonadementSe 1os matg
riales en wna curva (12}, psejs on una cavidad (43)

410 detras de los rodillos enderezadores (8).

SUINTA,~ PECCEDINMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERRO

FLANOS <TROQUELADOS DE EMBUTIDOS, semin relvindicg

clones enterlores, caracterizado por el hecho de que

detrés de la premsa (15) de troguelado o de embutido

415 = existe un aispasitivo de avance (29,30) sventual-

et g st e

’bira.. cuando ésta esté dstenida. en unos trozos
de la longltud deseads, pudiendose mandar dicho
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dispositivo de avance o cizalla por pregrame
420 0 manualmente,
SEDCTAE- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
PLANGS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segin
relvindicaciones anteriores, caracterizado
por el‘hecho de que existen dispositivos c}e
426 avance, por ejemplo unas pistas de rodaje, pa
ra hacer avanzar, por ejemplo, la chapa COI'e
teda en trozos de longitud conveniente, y unos
Srganos de control, p.ej. unas células foto=
eléctricam debejo de,la tira para hacer avan-
430 zar la misma y conducirle hacla un aparato
de soldadura por puntos © a tope, y hacla otros
aparatos para el acabadh de 1ss piezas de hig

At i St e
e o o I TmmmiT

dichos aparatos.
435 SEPTIMAe.= PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE HIEARO PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, sg
gin reivindiceciones anteriores, caracterizg
de por el hecho de que existen, por Q,jemplo

Ll e -

unos transportadores tra,sversales, que pueden
440 alzarse y hajarse, 0 unas cintas transporta—
 dotes bara transporter transversalmente unos
trozos de chapa hacia y desde dichos dispo-
sitivos de_avance 0 caminos de roda.j??ﬁ?é;
tudinale s, entre cuyos rodillospueden entrar

45 dichos transportadords transversaled,
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QCTAVA,= FROCEDIMIENTO PARA LA FABHICACION
DE HIERRO BLANOS TRORUELADOS O EMBUTIDOS,
segtin las reivindicaciones anteriores, ¢g
racterizado por el hecho de que axisten unos
disposltivos de soldadura con mdi:}los para
soldar los bordes (50 § 112 y 113), dursg
te 1a fabricecidn de cuerpos de hierros
huocos, -
HOVsfige PROCEDLAIENTO PARA LA FABRICACION

DE HIEREO PLANOS THOQUZLADOS O EMBJTII_)‘B.
segin las reivindicaciones snteriores, cg
racterizado por el hecho de que los aparg
+0S e colocan uno tras oLro en el orden

en que se mencionan en las reivindicseciones

3 a 8

DECIMA e PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE HIERRO PLANCS THOQUELADOS O EMEITIDOS,
segfn las reivindicaciones anteriores, ca~
racterizado por el hecho de que en la cubg
ta (13), en los lados separados por una cup
va pendlente {12) de 1a tira de chapa, exig
ten, a difeljentes niveles, unas fuentes lu=
minosas {19, 20 ¥ 21) y wms células fotoeldg
trices (25, 26 ¥ 27 para mular 1os movien-
tog de la tira y los de las demds pertes,




UNDEGIMA gw PROCEDIMITNTO PARA LA FABE%ICACIC&\!
DE HIERRC PLANOS TROQUELADOS O HJHJ“’IDOS. 5e
glin les reivindicaciones anteriorss, carectg
rizedo por el hecho de que, en el sparato de
475 la prenssa de plegado (39) existe uns vigheta
(42) que se puede alzar y bejer pars ol ple-
gado de un $rozo de chapa cortado (33), asi
como unos cilindros neuméticos (45) e hidrdy
licos (47) con wmoc vistagos $44, y 48) que

480 c%gm‘an las tepes (48) alvededor del trozo de
chapa cortéda (33), durante el pleeado del
mismo.

DUCDECTNAy= PROCEDLIENTO PARA LA FADRICACION
DE HIEERO PLANOS THCWLUELADOS O EKHJLIUO..:. S0~
485 gin las reivindicacionss anteriores, ceracte
rizaedo por el hecho de que el aparato o pren
55 de plegado (39) lleve un rgeno, peej. un
vm‘oago (43) provis’oo de una horguilla (49),
con unos electrodos de soldadura para apretar
490 plegadog (50) del trozo de chaps (33) y para
1a soldadure de los mismos (5O).
ECIMOTEEGERA o~ PROCEDIMILNTO PARA LA FABHI~
CACION DE HIERREO PLANOS TROGUELADOS O Eﬁm
DOS, segin las reivindicaciones anteriores,
495 caractorizado por el hecho de que a través de
los transportedorss (64), hey umos aparatos,
con mendo programado o matual, tales como unas
sierras de cinta (66 y 69), para cortar unos
pedazos convenientes de 1los trozos de chapa (33)
500 ya formados.



5Co

610

515

520

525

630

DECTHOCUARTA4— PROCEDIMEENTO PARA LA FABRICA=
CION DE HIERRO PLANOS TROQUELADOS O BMBUTIDOS
segiln 12s reivindicaciones amberiores, carage
ggi%gagg por el hecho de que al final de éste
gerie de aparatos e}{is'bgn unos ‘c:q)emtos 0 eg-
taciones sucesivas ( ;9. 81, B4, 87 ¥ 992, 95,
g6 v 98) on los agujeros de los extramos en los
rincones del cuerpo, ¥ pava afinar las ramrss
¥ lengiietas de los extremos,

DECIB&OE‘U; INTA g~ PROCEDIFIENTO PARA LA FABRICA~
CI0N DE HIERGRO PLANCS TROQUELADOS O EMBUTIDOS
segin las reivindicaciones enteriores, caraz-
terizado, por el hecho de que, detrds,de 1los
mencionados ap argi;—ég éxisten un trasportador
(101) para conducir las plezas fakricadas &
unos aparatos (102) donde se efectus la pruc-
e de alre comprimido, el desngrase; la lim-
pleza y el tratamiento de 1as superficies, D
eJ. 12 pintura. |

DICTMOSEXTA gen PP\OCEBIMIEHPO PARA LA FABLICAw
CION IE HISHHO PLANCS TROAVELADOS O RUBUTIDOS
sepin las reivindicaciones anteriores, carsg
terizado por el hecho de que los dispositivos
de soldadura con rodillos (79 Y 92) se come
ponen de dos cilindros o discos de soldadura
(103 y 104) con un escote (105 o 108) y con
wies puntes el el extremos (107 y 116 o 108

¥ 116), 185 cuales, por dos en cada 1ado,m
pueden dirigirse a 1os rincones (109 y 110 o
11 7 ¥ 118) entre un canal atravesante (111 o



119) y unos fondos (112 y 113) de las semiebg
lladures (16) en los,extremos de una pleza de
gigré‘g. y después puede enrollarse hacie uno

lado, por enclme del centre de los fop
dos (112 y 113), y unirse por soldadurs desde
el canal (111) hasta €l canal (119),
DECIMOSEPTIMA,~~ PRCCEDIIENTO PARA LA FABRI-
CACICN DE HIEMROS FLANOS TROQUELADOS O EMBU-
TIDOS,

Todo sklo tel ¥ como se describe en la
presente memoria que consta de veintiuma hg
Jjas foliadas y mecanografiadas por una sola
de sus caras.

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

JFICINA TECNICA

FRANCOS-FLOREZ ¥
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