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‘Memoria descriptive |

;pora solicitar ~ PATENTE DE INTRODUCCION por 10 aiios

a nombre de R.D. WERNER CO., INC.

‘entidad / de nacionalidad norteamericana

con domicilio en Osgood Road, Greenville, Pensilvania, Esta
dos Unidos de América

~ por: "METODO D& FABRICACION DE UNA UNION PARA KSCALERA,
SEGURA Y RESISTENTE A LOS ESFUERZOS Y A LAS TENSIONES"
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. Esta invencidén se refiere a una construc-
cidén de escalera y, en particular, a una construccidn me,
jorada de escalera metdlica. La invencidn pertenece en
particular al campo de unir peldafios de escalera y carri
les laterales cuando tales parteé son de un metal que --
puede extruirse o recalcarse, tal como aluminio y sus a-
leaciones,

Una fase de la invencidn trata de un pro-

cedimiento mejorado para imontar y unir o juntar entre si

un peldafio y un carril lateral.

Antes de esta invencidén se han ensayado
diversos tipos de conjuntos de peldafio y carril lateral
en relacibén con construcciones de escalera metllica. En 7
este sentido, el problema se aplica particularmente a egz
caleras, tales como escaleras extensibles que tienen pel%

. !
daiios de una forma mAs o menos redondeada o cilindrica.
El problema se complica por la dificultad de efectuar
una operacidn de fijacidn o unidn entre miembros que se
montan normalmente en una relacidn perpendicular o en &n
gulo recto uno con respecto al otro, al menos uno de cu-
yos miembros es de forma tubular o redondeada, y, ademés)
que tienen que soportar un peso considerable y resistir
los estiramientos, fractura, torsidn, etc.

Las uniones soldadas no han sido satisfac
torias debido a la naturaleza de los metales ligeros y
al peligro de zonas uemadas y debilitadas. Otros tipos
empleados incluyen una unidn denominada ensanchada, ex-
pandida y remachada, y un tipo de placa de cartela expan
dida y ensanchada; un tipo de placa de cartela recalcada
Y remachada; un tipo recalcado, expandido y remachado;
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un tipo expandido y ensanchado; y un doble tipo de miem-
bro interpuesto., Sin embargo, ninguno de estos tipos ha
satisfecho plenamente la necesidad de una escalera de e
tal ligero, ms fuerte, que pueda usarse en longitudes
mayores, como en una escalera extensible de 2, 3, ete,
secciones.

Ha habido necesidad de un procedimiento
perfeccionado de faLricacién de juntas o escaleras que
proporcionara un pfoducto de mejores cualidades de resis

tencia para satisfacer los requisitos actuales wis exi-

gentes y de escaleras mls fuertes y largas.

Asi, ha sido un objeto de esta invencibn
desarrollar o producir una construccidn de unidn de es-
calera y método de fabricarla que satisfarén el problemaf
y en particular, uno que proporcionarid un producto que -
tiene cualidades superiores contra torsi6n y alargamien-
to,

Otro objeto de esta invencidn ha sido de- :
sarrollar los criterios para la construccidn de una unibn
mejorada de escalera metdlica de manera que si produce ;
un fallo, ser&, por ejemplo, en la seccidn de peldaiio en |
vez de en la propia unidn.

Otro objeto ha sido desarrollar una cons-
truccidn de escakera que emplea un metal algo blando y
extruible, tal como aluminio y sus aleaciones, magnesio,
etc., que hard posible una extensibén o ampliacidn del cam
po de aplicacidén o de uso de una construccidn de escale-
ra denominada de poco peso.

"Estos y otros objetos de esta invencidn
aparecerdn a .los expertos en la técnica de los dibujos y
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de una realizacién descriptiva de la misma.
"En los dibujos: |
La figura 1 es una seccidn lateral tomada
a lo largo de la linea I-I de la figura 1A y que ilusira
una parte de casquillo o manguito de zunchado empleado
en esta construccidn;
La figura 1A es una vista desde un extre-
mo de la parte o manguito de la figura 1;

La figura 2 es una vista lateral fragmzn-

i
taria en alzado a la escala de las figuras 1 y 14, ¥ qae

ilustra una parte o miembro de peldafio de escalera hueco!
o tubular empleado en esta construccidn; f

La figura 2A es una vista a la escala de %
la figura 2 y tomada a lo largo de la parte o miembro de:
peldafio de la figura 2;

La figura 5 es una vista lateral a la es-;
cala de la figura 2 que mugstra la parte o manguito de
las figuras 1 y 14 en una relacidn montada extrema pre- f
liminar, y situada en cada parte extrema de la parte o :
miembro de peldaiio de la figura 2

La figura 3A es una vista desde un extre
mo a la escalera de la figura 3 y tomada a lo largo de
la linea IITA-IIIA de la figura 3;

La figura 4 es una vista fragmentaria des
de el exterior en alzado de una parte de un carril late-
ral que estd perforado o provisto de una parte abierta
receptora del peldafio; esta vista esti tomada a la mis-
ma escala que las figuras 1 a 34, inclusive;

Las figuras 5 a 9, inclusive, son vistas
laterales reducidas en alzad6 que ilustran el procedi-
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miento implicado en hacer ¢ tratar una integracidn muy

>

eficiente y segura de las partes de carril lateral y pel
dailio con un casquillo interpuesto o parte de zunchado; e?
estas fipguras se han mostrado estampas centralmente dis-
puestas, separables o partidas que definen pares opues-
tos superior e inferior o pares longitudinalmente opues-
tos y que cooperan con un par de matrices pilotos situa-
das longitudinalmente hacia fuera; se emplea el movimien

to relativo para efectuar este procedimiento y el prddué

to resultante de la figura 10;

La figura 10 es un fragmento lateral en
seccién y en alzado, a la escala de las figuras 1 a 4, |
inclusive, de una unidén extrema o construccién integrada
y de peldafio y carril lateral producida de acuerdo con v
esta invencidn; y g

La figura 10A es una vista desde un extrg%
mo a la escala de la figura 10, tomada a lo largo de la ;
linea XA-XA de la figura 10, y girada 902 con respecto a;
la figura 10.

Resumiendo brevemente esta invencibn im-
plica la utilizacién de tres partes o miembros en un con |
junto de junta o integracidn muy prefeccionado o resis-
tente a los esfuerzos y tensiones. Las partes o miembros
incluyen un casquillo, elemento de zunchado o pérte 0 -
miembro de manguito ll; un miembro o parte 10 de peldaiio
trasversal dentado, que se extiende longitudinalmente, y
unos carriles laterales adecuados. Los Gltimos estén pre
vistos de unos pares de miewbros 12 verticales o longi-
tudinales entre los que los peldafios 10 han de extenderse
transversalmente y a intervalos adecuados longitudinal o
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verticalmente espaciados.
Para obtener una construccidn o unidn su
perior resistente al par de torsidn, Se ha determinado
que solamente una parte intermedia o miembro 1l es necé
saria o deseable y que puede ser hecho totalmente efeé-
tivo, no solamente como un miembro de unidn, sino tam--
bién como una parte de consolidacién o de refuerzo de la
unidn, Se prevén partes marginales perforadas o paredes
marginales limitadoras 12b que definen aberturas dentro §
de los carriles laterales 12 que tienen unas partes 1l2a

hembras, entalladas o ranuradas, radialmente desplazadas

hacia fuera, circunferencial o periféricamente separadasi

¥y que se extienden transversalmente. Es importante que
las partes ranuradas l2a representen &reas totales que

sean una parte relativamente pequeiia del &rea total o

curvatura interior de la pared marginal 12b de la parte °
de abertura o perforada. En otras palabras, el diametro
principal o mayor de 12b representa una extensidn cilin
drica mayor gue la extensidn curvada de las partes ranu-
radas l2a, como se pone de ejemplo por el hecho de que
el espaciamiento entre las partes ranuradas o muescas f
12a es relativamente grande y las muescas tienen una ex—
tensidn mucho mis corta que las partes 12b.

Por otra parte, como se muestra en la fi-
gura 2A, la superficie exterior ranurada o partes radial
mente desplazadas del peldafio 10 tienen una frecuencia o
namero relativo de partes machos, puntas o dientes l0a
mucho mayor que las ranuras l2a de los carriles latera-

les 12. Aunque las partes cilindricas exteriores o peri-

féricas mayores 1lCb predominan en frea sobre las partes
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de dientes 10a del miembro de peldano 10, el predominio
es mucho menor en el caso de la superficie exterior del
peldaiio 10 que en el caso de la superficie limitadora -~
12b y las partes l2a de ranura de las partes abiertas en
los carriles laterales 12,

En el primer paso del nontaje de la uuiodn
los casquillos 11 son enchufados en los extremos a unir

(en el caso de la figura 3) en extremos opuestos del pel

dafio 10. En este sentido, el di&metro interior de los cag

|

guillos 11 es ligeramente menor que el diémetro exterior;

representado por los dientes 10a, para proporcionar un !
aprieto ligero o de enchufe del ajuste de friccién entre’

los dos miembros o partes 10 y 11 (véase la figura 34)

En &l sipuiente paso de la operacidn se
alinea el conjunto preliminar de la figura 3 en una po- :
sicidn adecuada (véase la figura 5) con respecto a los
mienbros de matriz conformadores., La m&quina o conjunto
puede constar, como se muestra, de pares horizontalmente§
nendidos de cabezas o mordazas de agarre 15 centralmen-
te dispuestas que estén destinadas a funcionar indepen- |
dientemente, de tal manera gue, en efecto, proporcionan
pares superior e inferior o pares extremos opuestos paraf
agarrar el conjunto 10 y 11 y para retenerlo en relacidn
alineada con un par de matrices sblidas extremas o pilo-
tos 17 durante el procedimiento de deformacidn de la jun
ta (véase la figura 6). Lsto se logra moviendo los pares
superior e inferior de mordazas 15 y sus secciones 16 de
matriz verticalmente o radialmente hacia dentro unas en
direccidn a otras (véanse las flechas de la figura 6),
mientras que se mueven simulténeamente las matrices pilo,
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tos 17 longitudinalmente hacia dentro a aplicacidén de =
situacidn con-las partes extremas opuestas del conjunto
de peldafio y casquillo.

Seguidamente (como se muestra en la figu
ra 7), las matrices 16 (ahora cerradas), ahora en agarre
y centralmente dispuestas, pueden moverse longitudinal-
mente hacia fuera, mientras que simultineamente se cjer—

ce una fuerza de retencidn de extremo sobre las matrices

pilotos 17, de modo que (como se muestra en las figuras

7 ¥ 8) los casguillos ll son agarrados en primer lugar

longitudinalmente y luego son recalcados longitudinalmen’
te dentro de las cavidades extremas opuestas 16b y l7c¢ i
(véase la figura 9) de las matrices 16 y 17. Asi, la ca %
vidad 17c proporciona una cara de matriz de recalcado ené
el extremo exterior de la matriz piloto 17 y la corres- ?
pondiente cavidad 16b de matriz del par cerrado de pie- §
zas o miembros 16 de matriz intercalados proporciona unag
cara opuesta de matriz de recalcado. :
Se apreciard que los segmentos o partes
16a de &nima interna de las piezas 16 de matriz son de
sustancialmente el mismo dilmetro interior que las par- ;
tes 15a de &nima de las cabezas o mordazas 15 dentro de |
las que estén soportados. Cada matriz extrema sblida o
piloto 17 puede tener, como se muestra un Anima exterior
estanpada 19D de diametro relativamente pequeiio y un &ni
ma l7a receptora de piloto grande hacia adelante y sus~
tancialmente cilindrica., La pieza parte o elemento 19 pi
loto encaja en el &nima 17a para sobresalir hacia adelan

te desde la cavidad frontal 17c y tiene una parte extre-

ma 19¢ redondeada hacia adelante, de entrada de punta,

19.5.67 -8- 35 9 ‘[‘E' 9 7 !
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Como se muestra en particular en la figura 6 la parte ex

trema 19c entra con una accidn de recalcado progresivo
en contacto con el difmetro interior de la parte extrema
del miembro de peldafio 10, e inmediatamente por debajo -
del casquillo ll. Se mantiene esta relacidn de la junta
19¢ con el extremo del peldaiio 10 y con respecto al casw
quillo 11 en toda la operacidn de unidn o integracidn -
(véanse las figuras 6, 7 y 8).

Como se muestra en particular en la figu-
ra 8, el casquillo 1l es, en efecto, igual o uniformemen

te recalcado o deformado a presidn longitudinalmente pa-

ra formar la unidn, por ejemplo, moviendo las cabezas -
centrales 15 opuestas por el extremo en relacidn de aga-
rre longitudinalmente hacia fuera una con respecto a otra.
Al completarse la operacidén de conformacidn o wontaje,

v

las matrices 17 pueden moverse longitudinalmente hacia -!
|

atrlg, las cabezas centrales 15 pueden moverse longitudi'

nalmente hacia dentro y, ademfs, las Gltimas pueden mo- !
verse radialmente hacia fuera con relacidén a lo largo de
sus secciones hendidas (véase la figura 9) para soltar -
el conjunto completado 10, 2.

La figura 10 ilustra el tipo de unidn que
se produce, asi como el tipo de procedimiento gue se em-
plea en efectuar una unibén de acuerdo con esta invencibn,
Es importante que se dé a la tira o parte zunchada 11 -
una profundidad o espesor mayor o mhs grande radialmente
desplazado hacia fuera y un recalcado radialmente inte-
rior o efecto de ranura relativamente menor sobre la par
te extrema del peldafio 10. Esto estd clarauente represen
tado por la parte 11°, ahora integrada, de la fipgura 10.
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También se pone de ejemplo en dicha figura la igual de-
formacidn o diétribuci6n de la compresidn longitudinal-
mente interior y exterior del métal 11’a y 11°b del re-
borde a cada lado del miembro de carril lateral 12. Como
se muestra en la figura 10A, hay un relleno total de las
partes ranuradas de los difimetros dentados interior y ex
terior, respectivamente, de la parte abierta del carril

lateral 12 y de la parte extrema del peldafio 10. Sin em"

bargo, esta deformacidn de cierre de dientes es radial-

mente hacia dentro entre los dientes l0a del peldafio 10

mayor que radialmente hacia fuera dentro de las ranuras
l2a, debido a qﬁey como previamente se ha sefialado, la
mayor cantidad de dentado o de desplazamiento est en la
superficie exterior del peldaio 10.

A modo de ejemplo se han empleado fuerzas
hidréulicas para efectuar las operaciones de las figuras
5 a 9. Se ha usado un peldafio que tiene un didmetro ex—

terior de 3,17 cm., 1,27 mm. de espesor de la pared 1l0b

entre las entalladuras, teniendo un peso de aproximada-
mente 0,107 Kg. y proporcionando una anchura montada de
la escalera de entre 41,2 cm., y 42,8 cm. Se usdé un espa-
ciamiento entre peldafios de 30,4 cm. para producir una
escalera de 12 m. de dos secciones. Cada carril lateral
pesaba aproximadamente 0,27 Kg. y era de la forma indi-
cada de canal modificado., El metal comprendia una alea=-
cidén de aluminio 6061 de un temple T-6L. El peso total
de la escalera era de 28,8 Kg.

Bajo una aplicacién de par de 3257,55 cm-
Kg. de torsidn se retenia la unidn, pero se producia --
eventualmente un fallo & través de la seccibn del pelda~-
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flo a 3257,55 cn-KG. Esto se compara con ensayos_agwﬁar

aplicados a los tipos anteriormente mencionados de unio-
nes de peldafio y carril, en que el par aplicado hasta el
fallo variaba entre 177,45 cm-Kg para un tipo expandido

y ensanchado, 1453,9 cm-Kg. para un tipo expandido recal
cado y remachado, 3154,6 cm-Kg. para el tipo de placa de
cartela bastante costoso, recalcado y remachado, y 1097,38

cm-Kg. para un tipo ensanchado, expandido y remachadc. -

Puede apreciarse que la superioridad se mostraba incluso
con respecto al tipo de placa previamente considerado, su
perior, recalcado, remachado y de cartela. Ademis, esta f
construccidn est& muy simplificada tanto en las partes E
empleadas como en su conjunto, de modo qgue se obtiene uné
unién mejor con un procedimiento simplificado y con muchd
menos gasto de las partes implicadas. Las cualidades al
estiramiento fueron muy superiores en esta construcci6n.é
Asi, al efectuar este procedimiento, se ol
prevé un conjunto que comprende la parte extrema de un —?
miembro o parte de peldafio metdlico 10 de pared relativgj
mente delgada o tubular. Se perfora al menos un carril |
lateral alineado 12 para proporcionar la parte abierta -~
12b para recibir la parte extrema del peldafio, Se inter-
pone el casquillo o parte de zunchado ll entre la parte
abierta del carril lateral 12 y la periferia exterior o
circunferencia de una parte extrema del peldaiio 10. Como
se indica anteriormente, el casquillo 11 estA provisto de
un dildmetro interior que es ligeramente menor que el dil
metro exterior de los dientes 1l0a del peldaio 10. El cas
quillo 11 est& también provisto de un diémetro exterior
que es ligeramente mayor que el difmetro interior de la-
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pared marginal limitadora 12b de la parte abierta dei ca
rril lateral ié. Esto asegura un ajuste de friccidon a -

deslizamiento o montaje prelimihar del casquillo 1l sc~ %
bre el peldafio 10 y el carril lateral 12 sobre el cas~-
quillo 11 (véanse las figuras 3 a 5).

En la operacidn de formacibén de la unidn,
se ha podido efectuar simulténeamente una doble opera-
cién de unién, aunque se apreciar& que puede efectuarse
en un extremo solamente del peldafio, si asi se desea.

Después que se ha efectuado el montaje —

con cada casquillo 11 asociado con una parte extrema alij
neada del peldafio y una abertura del carril lateral, el ;
siguiente paso de este procedimiento es para comprimir :
por recalcado extremo o longitudinalmente hacia dentro

del casquillo 1l esencialmente originan un flujo del me

]
'

tal del casquillo en mayor cantidad radialmente hacia
fuera a contacto de compresidn dentro y en un flujo de
engrosamiento lateral a lo largo de ambos lados de la -~ ‘
parte marginal 12b de la pared asociada de la abertura ‘
en el carril lateral 12. Ademés, el metal del casquillo
fluye ligeramente de forma radial hacia dentro en una ac
cidn de ranurado a compresidén dentro de la pared o sobre
la superficie exterior de la parte exﬁrema del peldaiio
10 para proporcionar una ranura o depresidn en ella. Es
te movimiento hacia dentro es menor en comparacidn con
el movimiento hacia fuera o flujo del metal, pero es su
ficiente para proporcionar una disposicidn de lengieta

¥ ranura alineada en enganche o ajuste mutuo entre el me

tal 11 de la tira intermedia y la parte extrema del miem

bro de peldaio 10. 35 9 l} 9 7
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La aplicacidn de fuerza por el exiremo s0

bre el casquillo 11 es suficiente para proporcionar un
flujo radial de su metal para producir, como se muestra ’
en la figura 10, un mayor flujo del metal radialmente ha
cia fuera de manera que se expanda el carril lateral en-
tre el peldaiio 10 y el carril lateral 12. Este iltimo -
flujo hacia fuera proporciona una conexidn de enganche
entre el casquillo 11 y el carril lateral 12, también en
cierto modo de lenglieta y ranura que esti soportada so-

bre lados opuestos del carril lateral 12 por unos rehbor-

des o pestafias que sobresalen radialmente hacia fuera da
las mitades extremas de anillo 11°a y 11°b. i
Al mismo tienmpo los dientes o puntas sa-
lientes 10a de la superficie exterior dentada del pelda
fio 10 llegan a cerrarse herméticamente de manera total

como se muestra en la figura 10A dentro de y de manera

complementaria a lo largo del casquillo 11’ que es asi

configurado o formado. De manera similar, las partes ra !
nuradas 12a de las partes abiertas en el carril lateral
12 se hacen complementarias de o se rellenan con el me-
tal que fluye hacia o desde la periferia exterior del -
casquillo 11, La unidn completa, como se muestra en la
figura 10, es asi de un tipo de compresibn-traccidn en
el sentido de que el metal 11’ del casquillo esté bajo
compresidn entre los miembros 10 y 12, la parte 10c es~
t& bajo traccidn y la parte 12b esté bajo estirado hacia
fuera. Se apreciard que la anchura del metal del casgui-
1lo o su base de tope a lo largo de la depresidn 10c es
de una extensifn mayor que la anchura del vértice del me
tal del casquillo que estd junto a la pared marginal 12b

20.5.67 | -15 - 5 3 9 4 g 7
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Los puntos de invencidn propia no nueva,
pero no establecida, practicada ni divulgada en Espaiia, §
que se presentan para que sean objeto de Esta Solicitud
de Patente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los si~-
guientes:

1.~ DMétodo de fabricacibén de una unibn
para escalera segura y resistente a los esfuerzos y a ~
las tensiones entre una parte de peldafio y una parte de
carrill, caracterizado por las operaciones de proporcio=
nar una parte hueca de peldafio con al menos una parte ex

trema de dimensibén de pared sustancialmente constante a

lo largo de ella y con desplazamiento radial circunfereg;
cialmente espaciado en su pared exterior, proporcionar -;
una parte de carril con una pared lateral longitudinal -
que tiene al menos una parte abierta a su través de dib-
metro mayor que la citada parte extrema de la parte de -
peldafio y definida por una pared marginal periférica cir
cundante que tiene un desplazamiento radial circunferen-—
cialmente espaciado sobre ella, alinear la parte de pel-,
dafio sustancialmente perpendicular a y con su citada par
te extrema en alineacidn con la parte abierta de la par-
te de carril, situar un casquillo de metal con su pared

interior sobre la citada parte extrema de la parte de -

peldafio y con su pared exterior dentro de la pared mar-

ginal periférica circundante de la parte de carril, ali
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near el casquillo en un plano transversal que se extien
de a través de la citada parte extrema de la parte de =
peldafio y a lo largo de la pared marginal periférica de
la parte de carril, hacer fluir el metal de la parte de
casquillo radialmente hacia fuera a aplicacidn apretada
con la pared marzinal periférica y el desplazamiento ra
dial de la parte de carril y a lo largo de los lados -=
opuestos de la pared marginal periférica y hacer fluir
sustancialmente a la vez el metal de la parte de casqui
llo a aplicacidn apretada con la citada parte extrema
de la parte de peldafio y su desplazamiento radial y ra-
dialmente hacia dentro a y deformando una depresibn de
enganche anular en la pared de la citada parte extrema
a lo largo de dicho plano transversal para proporcionar
una unidén segura y resistente a los chogues entre la —-
parte de carrii y la parte de peldaiio.

2.~ liétodo de fabricacidén de una unidn
para escalera segura y resistente a los esfuerzos y a
las tensiones entre una parte de peldano y una parte de
carril segln la reivindicacidén 1, en el gue el desplaza
wiento radial de la pared marginal periférica circundan
te de la parte de carril tiene un espaciamiento perifé-
rico mayor que el desnlazawiento radial de la pared ex-—
terior de la parte de peldafio, y en la gue se controla
el flujo del metal de la parte de casgquilio para situar
una parte mayor del espesor del metal del casquillo ra-
dialmente hacia fuera de la pared de la citada parte ex
trema de la parte de peldafio, y situar una parte menor
del espesor del metal del casquillo dentro de la depre-
sidn de enganche y radialmente hacia dentro de la pared
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de la citada parte extrema de la parte de peldafio.

3.~ Dlétodo de fabricacidn de una unidn
para escalera, segura y resistente a los esfuerzos y a
las tensiones entre una parte de peldafio y una parte de
carril, caracterizado por las operaciones de proporcic-
nar una parte hueca de peldafio con al menos una parte ex
trema de dimensidn de pared sustancialmente constante en
su longitud y con un desplazamiento radial circunferen-
cialmente espaciado sobre su pared exterior; pro»orcio-
nar una parte de carril con una pared lateral longitudi-
nal que tiene al menos una parte abierta a su través de
didmetro mayor que la citada parte extrema de la parte
de peldafio y definida por una nared marginal periférica
circundante que tiene un desplazamiento radial circunfe
rencialmente espaciado sobre ella, alinear la parte de
peldafio sustancialmente perpendicular a y con su citada
parte extrema en alineacidn con la parte abierta de la
parte de carril, situar un casquillo metilico con su pa
red interior sobre la citada parte exirema de la parte
de peldafio y con su pared exterior dentro de la pared -~
marginal periférica circundante de la parte de carril,
alinear el casquillo en un plano transversal que se ex-
tiende a través de la citada parte extrema de la parte
de peldafio y a lo largo de la pared marginal periférica
circundante de la parte de carril, y aplicar una fuerza
de compresidon opuesta sobre el casquillo a lo largo de
la citada parte extrema de la parte de peldafio y hacer
fluir el metal de la parte de casquillo radialmente ha- -
cia fuera a aplicacidn apretada con la pared marginal -

periférica y el desplazamiento radial de la parte de ca
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rril, y a lo largo de lados opuestos de la paredrﬁargi—
nal periférica, mientras que se hace fluir el metal de
la parte de casquillo a aplicacidn apretada con la cita -
da parte extrema de la parte de peldafio y su desplaza--
miento radial y radialinente hacia dentroay se deforma -
una depresi6n de enganche anular en la pared de la cite :
da parte extrema a lo largo de dicho plano transversal
para proporcionar una unidén segura y resistente a los -
choques entre la parte de carril y la parte de peldaiio.

4,~ IMétodo de fabricacidn de una unidn
para escalera, segura y resistente a los esfuerzos y a
las tensiones entre una parte de peldafio y una parte de
carril sezln la reivindicacidn 3, en el que se controla
el flujo del metal de la parte de casquillo para dotarla
ue una anchura a lo largo de la citada parte extrema de
la parte de peldaiio mayor que a lo largo de la pared mar
ginal periférica de la parte de carril.

5,~ Método de fabricacidn de una unidn
para escalera, segura y resistente a los esfuerzos y a
las tensiones entre una parte de peldafio y una parte de
carril seglin la reivindicacidén 3, en el que la compre-
sién y el flujo del metal de la parte de casquillo son
efectuados por el movimiento longitudinal relativo de
un par de estampas opuestas que confinan sustancialmen-

te el casquillo durante la terminacidn de la operacidn,

y una estampa piloto es movida a la vez longitudinalmen E
te dentro de la citada parte extrema de la parte de pel i
dafio para limitar el flujo radial hacia dentro del metal
de la parte de casquillo y la deformacidn de la pared de
la citada parte extrema de la parte de peldafio. |

320407
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6.~ Método de fabricacidn de una unidn

para escalera, segura y resistente a los esfuerzos y a

las tensiones entre una parte de peldafio sustancialmente’

rigida y un par espaciado de partes de carril sustancial
mente rigidas, caracterizado por las operaciones de pro-
porcionar una parte de peldafio hueca con un par de par-
tes extremas opuestas de dimensidn de pared sustancial-
mente constante en su longitud y con desplazamiento ra-
diales circunferencialmente espaéiados en sus paredes ex
teriores, proporcionar un par de partes de carril sepa-
radas, cada una con una pared lateral longitudinal que
tiene al menos una parte abierta a su través en alinea-
cion con la parte abierta de la otra parte de carril, y
con cada parte abierta de diametro mayor que las partes
extremas opuestas de la parte de peldafio y definida por
una pared marginal periférica circundante que tiene des
plazamnientos radiales circunferencialmente espaciados so
bre ella, alinear la parte de peldafio sustancialmente -
perpendicular a y con sus partes extremas opuestas en -
alineacién con las partes abiertas de las partes de ca=
rril, proporcionar un par de casquillos metélicos, si--
tuar uno de los casquillos met&licos con su pared inte-
rior sobre una parte extrema de la parte de peldaifio y ~
con su pared exterior dentro de la pared warginal peri-
férica circundante de una parte de carril, situar el ==
otro de los casquillos met&licos de manera similar sobre
la otra parte extrema de la parte de peldafio y dentro de
la pared marginal periférica circundante de la otra par-
te de carril, alinear cada casquillo en un plano trans-
versal que se extiende a través de la parte extrema aso
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ciada de la parte de peldafio y a lo largo de la pared ~
marginal periférica de la parte de carril asociada, mover
a la vez relativamente unas mordazas opuestas de estampa?
sobre cada parte extrema de la parte de peldafio una ha-- -
cia la otra y aplicar una fuerza de compresidén opuesta - .
en cada casquillo a lo largo de la parte extrema asocia—:
da de la parte de peldaiio y hacer fluir el metal de cada:
parte de casquillo radialmente hacia fuera a aplicacién
apretada con la pared marginal periférica y los desplaza
mientos radiales de la parte de carril asociada y a lo -
largo de lados opuestos del borde periférico, mientras -
que se hace fluir el metal de cada parte de casquillo a
aplicacidn apretada con la parte extrema asociada y los
desplazamientos radiales de la parte de peldafio y radia;_‘E
mente hacia dentro a y se deforma una depresidn anular
de enganche en la pared de la parte extrema asociada de
la parte de peldaiio a lo largo de dicho plano transver-
sal para proporcionar simulténeamente uniones seguras egi
tre las partes extremas opuestas de la parte de peldaiio :
y el par de partes de carril, y se controla la deforma- i
cidn radial bacia dentro de las paredes de las partes e§;
tremas opuestas de la parte de peldafo durante la aplicgi
¢idén de la fuerza de compresidn sobre los casquillos, si?
tuando estampas pilotos dentro de las partes extremas - 2
opuestas. i
7.~ létodo de fabricacidén de una unidn :
para escalera, segura y resistente a los esfuerzos y a :
las tensiones. E
Tal como se ha descrito en la Memoria quei

antecede, representado en los dibujos que se acompafian
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Y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escri

tas a mAquina por una sola cara.

Madrid, 2 B MAY. 1967

Alhert
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