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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA
PATENTE DB INVENCION

Por VEINTE ANCS, a favor de D. Georg Arthur Lawcha
Thorsen, de nacionalidad Danesa, residente en niss-
zov (Dinamarca), por:

"PROCEDILIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERROS

PLANCS TROQUELADOS O EMBUTIDOS!.

La invencidn que nos ocupa se refiere al proce-
dimiento y equipo pers la fabricacidn especialmente
répida y muy barate de hierros planos troguelados o
embutidos, y eventualmente de elementos de hierro -
huecos, tales como los radladores de chapa para la

calefaccidn centrad.
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La invencidén tiene por objeto la fabricacidn
especialmente rédpida y muy barata de tales —
hierros, p.ej. en forima de trozos largos que

-subsecuentemente se acortan; asis se shorra

mucho mano dedobra #iffcil de encontrar, y —
también demasiado costosa para la fabricacidn

de tales hierros, cuya fabricacién se abarata

y acelera gracias a la presente invencién, por

el uso de unos materiales mas baratos, como 1o son
las tiras de chapa enrolladas. Al mismo tiempo,

se remedia la escasez de los hierros de la catego
ria necesaria para fabricar radiadores de chapa,
por ejemplo.,

Dicho objeto se alcanza segin la invencidn
principalmende haciendo avenazar la chapa de for-
ma alargada, por ejemplo unas tiras enrolladas,
entre unos Organos que pueden ser unas células
fotoeléctricas celocadas en 1los bordes laterales
de tal manera que la chapa sea perfectamente diri-

glda por ambos lados y al mismo tiempo se a gula-
do por un dispositivo de gvance, que puede ser un
aparato de mando programado, a través de un apara~
to que somete la chapa al trogualado o embutido -
deseado. Seguldamente, dicho dispositivo de avance

0 algin otro elemento arrastra la chapa hacia adelan
te, hacia otros aparatos donde ha de sufrir otra
transformacidn, por ejemplo el plegado, para obtener
un hierro hueco y alargado, segin se desee, 0 una
goldadura al arco o al estafio de las partes de hilerro
que estdn en contacto una con otra, 0 un acortamien—
to del trozo de chapa larga, troquelada o embutida,
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para proceder seguidamente al acabado de la pleza
de hierro, Segin la invencidn, la fabricacidn de
plezags de hierro a base de chzpa pueden hacerse -
entre rodillos, 0 sea, entre rodillos cilindrigos
de troquelado v rodildos cdénicos de plegado, y con
transportadores o cintas transportadoras con ruedas
de presidn y con Organos para la soldadura por pun-
tos 0 a tope, 0 parg la soldadura al estafio de las
parves de chapa plegadas que se topan una con otira.

Segdn la invecidn, se pueden colocar inmediatbe—
mente detrés de una bobina con una tira de chapa de
senrrollable, una célular fotoeléetrica y una fuen—
tes luminosas correspondientes, en los bordes de la
tira, pare gular dicha tira y la bobina lateralmen—
te, L.ej. primero através de unes rodilios, para en
derezar y aplanar la tirva.

Seglin la invenciln puede hacer un dispositivo de
avance, eventuslmente con mando programado, para ob-
tener el avance escalonado de la chapa, y una pren—
sa pura el troquelado o embutido de la chapa y para
el avance escalonado del material pendiente en forma
curvada, p.ej. en una cavidad detrds de los rodillos
enderezadores. '

Segin la invencidn puede encotrarse detrds de la
prensa de wroquelado o embutido del dispositivo de
avance, una cizalla que corte la chapa en trozos -
convenientes cuando esté detenida la tira.

Segln la invsncidn, puede haber unos disposi-
tivos de avance, p.ej. unas pistas de rodaje, para

el ayance d¢ la chapa cortada por trozos convenien-
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tes, y unos dispositivos de avance que, mediante
unos contactos, Organos sensores o célulap foto-
eleétricas, conduzca la chapa hacia un aparato o
prensa de plegado, y seguidamente hacia un apara-
to de soldadurs por puntos o a tope, y hacia otros
aparatos para el acabado de las plezas de hierro,
0 hacia unas posiciones intermedias entre estos
agparatbos.

Segun la invencidén, puede haber por eje uncs
transportadores transversales que se puedan levan
tar y bajar, o unas cintas transportadoras para
transportar los trozos de chapa transversalmente,
v dispositivos de avance o cominos de rodaje longi-
tudinales, entre cuyos rodillos puedan entrar 1o0s
transportadores.

A continuacidn, la invencidn se dsscribe més
detalladamente y con referencia a los dibujos, en
los cuales:
La fisura 1, ilustra esquemdticamente la construccidn
de algunas de las partes del eguipo ideado vara la a-
plicacidn del procedimiento segun la invengidn; la
construccidn puede apreciarse de un lado y parcial-
mente en corte vertical.
La Tigura 2 representa 108 mismos elementos y otras
partes de los aparatos, vistas desde encima y parcial—
mente en corte horizontal.
La figura 3 ilustra los dérganos de gufa vistos de un
lado, pareialmente en corte vertical y bambidn esque-

méticamente.

La figurs 4 ilustra los mismos y algunos otros drganos
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vistos desde encima, y parcialmente en corte
horizontval.

La Tigura 5 se aprecia en parte los mismos parcial
mente en corte veriical y a mayor escala.

La figura 6 se ven los Organos sizuientes, vistos

de un lado y parcialmente en corwve.

La Tisura 7 representa algunos de los mismos Or-
£anos y ovros visios desde encima.

La figura 8 hay Organos otros sigulentrs, vistos
desde encilnma.

La rigura 9 representa :arte de los mismo, visto deg
de encipa.

La fisura 10 ilustra otras partes de Llos misma vis-
tas de un lado v a mayor escala, y

La [igura 11 representa una pleza de nierro owbteni
da segun este procedimiento v en un aparato construi
Go segin esta invencioén.

e trata de un radiador de chapa visto de un lado

¥ a meyor escala.

Segun indican las figuras 1 y 2, se ha coloca-
dgo un rollo con una tira de chapa 2 en un arbol 3,
que gira . un sonorte 4.

Sobre los rafiles 5 puede rodar un venhiculo 6
con umn nuevo rollo 6 wrocedente de un stock de ro-
1lo, no visible en la figura, y el rollo puede co-
locarse de tal manera que quede depositado en el
arbol 3, al estar devanado el rollo 1.

Desde el rollo 1, la tira 2 nasa entre los rodi-
1llos 8 para enderezarse y aplastarse. Delante de la
caja de dichos rodillos, se colocan unos 6rganos de

control en iorma de fuentes luminosas 10 y de célu-



las fotoeléctricas 11, colocadas respectivamente,

13@. encima y debaJjo de la tira 2 y a sus lados , para
guiarla lateralmente entre 1os rodillos endereza—
dores 8 y, a partir de éstos, hacia una cubeta 13
y‘seguidamente por encima de un rodillo 14 hasta
una. poensa 18, para troguelar o embutir las abollg

135. duras 16, las ranuras marginales 17 y la ranura central
curvada 18 de la u.ira de chapa 2.

En la cubeta 13 se colocan unos drganos de con
trol en rforma de fuentes luminosas 12,20 y 21, pre
vistas para emitir los rayos luminosos 22, 13 y 14

140, hacia la correspondiente célular fotoeléctricas 25,
26 y 2? al otro lado de la cubeta 13. En 1los bordes
de la tira 2 también se colocan unos Organos de con
trol en forme de células fotoelectiricas 28, Fig. 2,
que guian la tira 2 transversalmente hacia la prensa

145, 15.

Cuando descienda la curva 12, interrumpilendo asi
el rayo luminoso 24 que comunica con la célula foto-
electrica 2%, se detienen los rodillos de traccidn
y enderezadores 8 mediantes unos relés vy Grzanos de

150. movimiento. La traccidén de avance atraves, de la
prensa 15 es controlads ror unos organos de conbrol
especialmente que van montados en la prensa. Un dig
positivo de avance (ver fig.3) cuyas mandibulas 29 y
30 se encierran alrededor de la tira troquelada 2,

155, hace avanzar a ésta de tal modo qQue una nueva parte
no trogquelada de la tira 2 es dirigide hacia la -

Prensa 15, estando alcanzaua la curva 12 hasta la posi
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cidon que se indica por una limea de puntos de la
Tipgura 1 en cuya posicién no interrumpo el rayo

160, luninoso 22, sino que éste comunica con la celula-
fotoelectrica 25, la cual, por unos relés y Orga—
nos de movimiento no visibles en las figuras, hace
gue 108 rodillos enderezadores 8, que, al mismo -
tiempo, actuan como impulsores de la tira 2, hagan

165, avanzar a ésta més rasidamente, de mddo que la tira
2 se enrollard abajo forimando una curva 12 en la cu-
beta 13. Cuando la curva 12 inverrumpe el rayo lumi-
noso 23, la célula 25 hace que la tirs 2 se enrolle
mas despacio abajo, y al interrumpir la curva 12 el

170. rayo 24, la célula fotoeléctrica 27 hace que el
avance de la tira 2 se detenga.

El discositivo de avance 22, 30 a lo cizalla de
chapas 31 son regugables hacia adeldnte 0 atris pa-
ra cortar la tira 2, detenida en trozos de la longitud

175, deseada. E1 disrositivo de avance 29, 30 0 la cizalla
31 pueden mandarse manuslmente o eventualmente por
programacidén o por algunos de los contactos o célu—
las fotoeléctricas arriba mencinados. Detrés de la
cizalla 31 hay, devajo de la pista, en una pista de

180. rodaje 32 pars los trozos cortados 33, unos contactos
0 celulas fot.eléctricas 34 y 35 que dirigen el txzo
de chapara 33 hacia la matriz 37, en la que hay un hue
co central 38 y que estd colocada en el aparato de
plegado 39, el cual adem'as, comporta una vigueta 42

185, que se corresgonde con el hueco 38 y que estéd montada
en unos vastagos 40 de pistones no visibles, pero que

se mueven en los cilindros hidraulicos 41, en la parte

superior del aparato 39, Por lo tanto, la ranura 18
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se encuentra en el hueco 38,

Cuando la vigueta 42, bajo la accidn de los
vastagos 40, es empujada hacia abajo en la ra-
nura central 18, los lados de 1 trazo de chapa 33
se pregarén hacia arriba y uno hacia el otro. Al
mismo tiempo, las tapas 43 de la matriz 37, fig,

5, son empujados hacia airiba hasta alcanzar las
posiciles indicadas por lineas pinteadas, bajo

la accion de los vastagos de pintdn 44 situados

en ¥os cilindros neumaticos 45. Sezuidamente, al
subir la vigueta 42 haste la posicidén indicada en
la Tigura 5, las tapas 43 quedaran completamente
apretadas contra el trozo de chapa 83, mediante

los vastagos 46 situados en los cilindros hidrau—
licos 47. Entonces, un vastago 48 provisto de una
horquilla 49 es empujado hacla adelante y por enci-
ma de 1os lados 50 del troze de chapa 33, y la hor-
quilla, que le va unos electrodos de sus extremos,
se gira de tal modo que rodee los lados del Drozo
50, y se h-:ce padar una corrlente electronica por
los electrodos pars unir, por soldadura, 1los lados
5I. Después, se retvira la horquilla 49 otra vez,
retirandose tambidn el vastago 48. Los Orgenos son
mandados por programa o0 por las células fotoeléctri-
cas antveriormente mencionadas.

Una de las tapas 43 lleva una pleza de prolon-
gacién 51 con un pequefio imdn 522, cuya accidnnjun—
tard el trozo 33 plegado hacia abajo con la tapa 43,
desde donde las cintas transportadoras alzables 53
transportan el trazo de chapa 33 hacla una plsta de
rodaje 56, hacia una posicién intermedia 54, a par-
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tlr de la cual otras clntas trangportadoras 55 lleva—

ran el trozo de chapa 33 hacia ina pista de rodaje 56

en la que el Brozo de chapa 33 se desplaza hacia un dig
positivo de soldadura por puntos 57, figuras 6 y 7, el
cual es mandados pér progmama o forma de células fotoe-
lectricas 58, y asul se efedtus la soldadura por puntos dt¢
de 1os fondos de las abolladuras 16 del trozo de chapa
33, hacinndose dicha soladadura dos por dos wmedlante los
electrodos 59 y 60, gue pyeden empujerse, a intervalos -
regulares, cada uno contra su ladgo del trozo de chapas -
33 ¥y segulrlo, p.ej. glrando durante la soladura, ya que
el par de elctrodos 59,60 pueden soldar en alternancia, m
mientras los pcres de electrodos intermedios 59 y BO vuel
ven a su posicidén inicial, desmodo que la soldadura se -
aplica mientras el trozo de ghapa 33 se encuentra en.mo-—
vimiento continuo.

Desde el disnositivo de soldadura por puntos 5?, -
una pista de rodaje 61 conduce hacia un dispositivo de
soldadura de cilindros 62, donde se suelden los lados -
del trozo 50, y seguidamente a una cizalla de discos 83
donde se comban los extremos de los lados 50, y después
a un aparato de afilado (pulido), tras 1o cual la cinta
transﬁbrtadora 64, pasando por la posicidn intermedia 65
fig.8, lleva el trozo 33, primero a una slerra de cinta
66 (Iig. 8 y 9), la cual, mandada por programa o manual-
mente, corta un pedazo conveniente del Fbtrozo 33. E1 pe-
dazo cortado es llevado por unas cintas trangportadoras
alzables 67 hacla una pista de rodaje 8. El resto del
trozo se dirigira a otra sierra de cinta 69 la cual, man
dada por programe o manualiente, 1o parte en dos, Uno de

estos pedazos 1o lleva una cinta tramsportadora 70 a una
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pista de rodaje 71, mientras ek otro se traslada a una
tercera pisba de rodaje 73 mediante unas cintas tras-
portadoras alzables 72.

Desde las pistas de rodaje 63, 71 y 73, los trozos
cortados seran trasladados, uno por uno, mediante las -
cintas transportadoras alzables 74 hacla una mesa 75, ¥
desde alli, recogidos por las cintas transpdrtadoras alzak
bles 76, mandados por unos organcs de control en forma -
de células fotoelectricas 77, serdn llevadas, primero &
una mesa 78, junto a un dispositivo de goldadura de cl#
lindros 79, el cual une vor soldadura los fondos de las al
abolladuras en los extremos, después & una mesa 80, en -
uno de los agujeros angulares del trozo, después a una —
mesa 83 junto a una estacién 84,para la soladadura de una
tobera 85 en uno de los demds agujeros angularcs del -
trozo, después de una mesa 86junto a un aparato 87 para
el agilado de las ranuras y lenglietas de 1los extremos -
del trozo, y después a una pista'de rodaje 88, la cual -
conduce el trozo a la derecha hacia unas células fotoelec
tricas 89, las cuales guian el trozo en unas cintas trang
portadoras alzables 90. hacia una mesa 91, junto a un -
dispositivo de soldadura de cilindros 92 para la soldadure
de los demas fondos en los eEtremos del trozo, después —
a unas mergag 93 vy 94 junto a unas estaciones 95 v 98 oy
la coldadure de las toberes 97 y 93en los dos Wltimos a
guderos angulgres del hierro formado, después a una me-
da 99 junto a una apareto 100 para el arfilado de las rany
ras y lenglietas del extremo del trozo., y finalmente o una
pista de rddaje 1C1 que conduce el trozo a la derecha hg

cia unos epzaretos 102 vora someter a una uvruebs de aire—(c

comprimido caga cuerpo de hierro,P. ej. un radlador
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como el gue se representa en le Tizura 11, v rara el —

desengrase, le limpieza y el tratamiento de las super—

ficies, p. eJ. la pintura de los cuerpos, tras 10 cual

la pieza febricada se incorpora a 10s stocks 0 se des—

tina directamente a lc expedicidn.

Los aispositivos de goldadura por rotacidn 79 y -

92 son construidos, sezin indica la figure 10, con ci-
lindros o discos de soldadura 103 y 104, cada uno con
escotel0s y 108. Los discos 103 y 104 pueden ser acer—
cados uno a otro con unas puntas 107 y 108 entrando en

log rincones 109 y 110 entre un canal atravesado 111 y

los fondos 112 v 113 de lus seal-abolladuras 16 en 1los
exbremos de un cuerypo de hierro, tal como un radiador

de chara 114, Degrués, los rodillos 103 y 104 pueden en
rollarse por encima del centro de los fondos 112 v 113
uniendolos por soldaduras Deswués, los rodillos 103 y 104
sefan conducldos hastallas posicionss indicadas por 1i-
neas punteadas, y sus puntas 115 ¥ 116 se acercardn y conduc
ducirédn hasta los rincones 117 y 118, entre otro canal a~
travesado 119 y los fondos 112 v 113 del radiador de chapa
114, y los rodillos 103 y 104 ge enrollan en sentido con-
trario por encima del centro de los fondos 112 y 113, uni
éndolos por soldadura desde el canal 111 hasta el canal 119
En los agujeros de 1los extremos de dichos canales, se han so
soldado las toberas 82, 85, 97 y 98 (ver figzure 11).

El procediiiento puede realizarse de manera algo dis+s
tinta, y libs aparatos necesarios para el fluncionamiento -
del mismo segin Za invencidn, pueden disponerse de manera
diferente que la indicada aqui. Asf, el troquelado de la
chapa puede hacerse mediante unos cilindros de troguelado
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y el plegado del hierro a base de unos rodillos cénicos
al mismo tlempo que el enderezo del hierro y la soldadu
ra. de sus diferentes partes mediante electrodos de soi~
dadura colocados en los eslabones de una cinta transportyg
dora; entre unos rodillos de presidn: y tambidn pueden
utilizarse otros Organos.

REIVINDICACIOHNES

PRIMERA.—~ PROCEDIMIENTO P4RA LA FABRICACICN DE HIERROS
FLANOS TROQUELADCS O EMBUTIDOS, caracterizado
por €l hecho de que se hace aganzar un trozo de chapa -
de forma alargada, par ejemplo en forwa de una tira 2,
en un rollo 1, entre unos Organos de control, COMO P.ej.
una célula fotoelectrica en losiordes laterales, 0 men-
dados por programa, de tal modo que la chapa sea gulada
lateralmente y el mmismositlenpo sea diriglda por un dis—
positivo de avance a través de un aparato de someta la
chapa al troquelado o embutido deseado, y después sea -
llevada mas adela nte por el mismo u otros dispositivos
de avance hacia otros aparatos que sometean la chapa a —
obros tratawientos, para un hierro hueco y alargado, sg
gin se desee, 0 una soldadura al arco de las partes del
hierro que ahora se tocan, 0 un acortaemiento del trozo -
de chapa alargada, troquelado o embutido, y eventualmen-—
te plegado, o un acortamiento de los trozos para reducip
los a las longitudes deseadas, y después se aplique al -
cabado de la pieza.
SECUNDA .~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERROS -
PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segin la rei-
vindicadidn anterior, caracterizado por el hecho de que
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la fabricacibn de piezas de hierro a base de chaja se -
hace entre unos rodillos, cilindricos pzra el troquels-
do y conicos pore el plegado, y con unos tramsportadores
0 cintas transportadoras cpn ruedas de presion y érgenos
para #a soldedura por puntos o a tope de las partes de -
chapa plegeda que se tocan una a otra.
TEHCEA .= PROCEDLAILTOS PARA LA FABRICACION DE HIERROS
PLAICS TRCQUELADOS & EMEUTIDOS, segin las rel
vindicaciones anteriores, caracterizaado por €l hecho de que
inmediatamente detrds de un rollo (1) con una tira de chapa
aesenrolleble, hay unas células fotoelectricas (11) y unas
fuentes lusinosas (10) correspondientes y colocadas en 1os
bordes de la tira (2), para dirigie laterélmente dicha tira
y el rollo (1). p.ej. primero a través de los rodillos 8
par:s el enderezado o aplamado de la tira (2).
CUARTA .= PROCELIUIENTO PARA LA TPAE.ICACION DE HIERROS -
PLANCS THCQUELADOS O EMEUTILOS, seglin reivindi
caclones anteriores, caracterizado por el hecho de que exis
te un dlspositivo de avance (29, 30) para hacer avanzar -
la tira escalonsuamenive, y una prensa (15) para el brogue—
ladoo embutido de la chapa y pars hacer avanzar escalong-
damerite los materiales em una curva (12), p.eJj. en una
cavidad (13) detras de los rodillos enderezadores (8).
QUINTA .-~ FRODEDILIENTC FAIA LA FABRICACION DE HIERHO PLARO
TROGUELADOS DE EMEUTID(S, segin reivindicaclones
anteriores, caracterizado por el hecho de que detras de la
prensa (15) de troquelado o de embutido existe un disposi
tivo de avance (29, 30) eventualmente regulable, o una ci-
zalla (31) para coriar la tira, cuendo ésta esté detenida,
en unos trozos de la longitud deseada, pudiendose mandar
dicho dispositivo de avances o cizalla por programa O manual
liente.
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SEXTA.~ PROCEDIMIENTC QARA LA FABRICACION DE PLANOS
TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segin reivindicaciones anteg
riores; caracterizado por el hecho de que existen dis
positivos de avance, por ejemplo unas pistas de roda

Je para hacer avanzar, por ejemplq, la chapa cortada

en trozgs de longitud conveniente, y unos dOrganos de
control, p.ej. unas células fotoeléctricas debajo de

la tirs para hacer avanzar la misma y conducirlg ha~
cia un aparato de soldadura por puntos o a tope, y ha
cia obros aparatos para el acabado de las piezas de
hierro o hacia unas posiciones intermedias entre dichos
aparatos, :

SEPTIMA .~ PROCEDIMIENTO PARA L@ FABRICACICON DE HIERRO
PLANCS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segin reivindicaciones
anteriores; caracterizado por el hecho de que existen,
por ejemplo unos transportadores transversales, que pug
dena alzarse y bajarse, 0 unas cintas transportadoras
para transportar transversalmente unos trozos de chapa
hacia y desde dichos dispositivos de avance o0 caminos
de rodaje longitudinales, entre cuyos rodillos pueden
entrar dichos transportadores transversales.

CCTAVA.~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERRO
PLANOS TROQUELADOS O EMIUTIDOS, segun las reivindica
ciones anteriores, caracterizadopor el hecho de que
exlsten unos dispositivos de soldadura con radillos para
soldar los bordes (50 § 112 y 113), durante la fabrica~
cién de cuerpos de hierros huecos.

NOVENAt— PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE HIERRO
PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDOS, segun las reivindicacio
nes anteriores, caracterizado por el hecho de que los
aparatos se colocan uno tras otro en el orden en que

se mencionan en las reivindicaciones 3 a 8;
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DECTilAo~ PROCEDIMIENTO FAZ. LA FABRICACION DE HIERLO
PLANGS TRCYISLADCS O WMBUTIDOS, seguil las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado por el necho de que

en la cubeta (13), en los lados separados por una cup

va pendiente (12) de la tira de chapa, existen, a diferen
tes niveles, unas fuentcs luminosas (19, 20 y 21) y unas
celulas fotoelectricas (25, 26 ¥ 27 ) par: guiar 1os mo
vimientos de la tira y los de las desas partes.
URDECILA .~ PRCCEDIMIENTO rAR. LA FABRICACICI DE HIERRO
FLANCS TROQUEADCS O EWBUTIDOS, sezin las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por el hecho de que, en el grara
0 de le premsa de plzzado (39) existe una vigueta (42)
que se tuede alzar y bvejer para el rlegado de un trozo

de chapa cortado (33), asi como unos cilindros neumdti

cos (45) e hidrdulicos (47) con unos véstazos (44 y 46 )
que ciervan las tapas (43) alrededor del trozo de chapa
corbada (33), durantz el plegaco del mismo.

DUODECI}A o~ PROCEDIMIENTO PARLA FABRICACION DE HIERI0
FLANCS TR0GUSLADOS O EMBUTIDCS, segin las reivindiceciones
anteriores, caracterizadc por el iecho de que el apsrato

o prensa de plegado (39) lleva un 6rgano, p.e.j. un vds—
tago (48) provieto de una horquilla (49), con unos elec-
trodos de soldaduia nara siretar wlegados (50) del trozo
de chapa (33) y vara la soldacgura de los mismos (50).
DECIMCTE: CERA o= PRCCEDIMIENTC PARL LA FABRICALILN DE HIERRO
FLANCS THCUELADCS O ELBUTIDCS, seglin las reivindicaciones

anteriores, caracterizado nor el hecho de gue a través de
los transportedores (64), hay unos aparatos, con mando
TIOSramaao o0 manual, tales como unas sierras de cinta (66
y 89 ), vara cortar unos pedszos convenientes de 10s tro
zos de chzpa (33) ya formados.
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DECIMCCUARTA .~ FROCEDIMIENTC FARA LA FABRICACION D HIER:SO
PLANOS TROQUELADOS O EMBUTIDCS sesiin las reivindicaciones
anteriores, cerazterizado por ¢l hecho de que final de ésta

serie de éparatos existen unos aparutos o estacdpnes sucesi
ves (79, 81, 84, S?, y 92, 95,958 y 97) en los agujeros ue -
los extremos en los rincones del cuerpo, y pera afinar lss
banuras 'y lenglietas de los extremos.
DLCIHOQUINTA.—fPHCCEElﬁlEHTC Paith La FABRICACICE DE ulE:liCs
PLANCSTRCRUELALOS C ELEUTIDOS, segin las rei

vindicaciones anteriores, ccraciterizade, por el hecho de cue,

detras de los mencionados aparatos existen un transportecor
(101) para conducir las wiezag fabricades a2 unos aperatos —
(102) dende se efectua le prueta de alre comprémido, la 1l
pleza y el tratamiento de las superficies, p.ej. la pinoura,
DECILOSEATA .~ PROCDTLINNTO PARA L4 FARRICACION DE HIERRGCS
PLANOS TRORUBLADOS G EMBUTIDOS, segin las rel
vindicaciones anteriores, ceracterizado vor el hecho de (ue
los dispositivos de soi@ladura con rodillos (72 y 92) se com

woren de dos cilindros o discos de colfdadurs (103 y 304) con

un escove (105 p 106) y con unas puntes en el extreso (107 7
115 0 108 y 116) les cusles, por dos en cada lado pueden diri
Zirse a los rgncones (109 y 110 0119) ¥ unos foucos (112 y
1:3) de les semiabolladuras $16) en los extremos de una pig
za de hierros, y después puede enrollerse hacla uno y ooro
lado, por encima del centro de los fondos (112 yv 113l, v -
unirse por soldadiira desce el canel £111) hasta el cancl (%
(119.
DECTCORPTIHA .~ PROCEVILIENTO PARA LA FABRTSEACICH DE nliiidn
PLARQS TROGUELALCS © CABUTIDOS
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Todo ello el v como =ze describ: en la presents
memoric que conste de diecisiete hojes Tolludas
v mecanozrariadas por una sola de sus caras.
Madrid, & ocho de Agosto de mil noveclentos
gesenta ¥ sicue.
PA,

dl’l?}fx‘}éjr £nica
BRANCOSZLOR
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