10.

PATENTE
DE
INTRODUCGCCION

a favor de INDUSTRIAL PERIMAN FRIGERIO, S. A., de na-
cionalidad espafiola, domiciliada en Barcelona, cells

n¢ 5, Poligono Industrial del Besds, por "PROCEDIMIENTO
PARA LA FORLMACION DE ESPIGAS DE SUJECION EN PLACAS DE
ATLUMINION,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presents invencidn se refiere & un nuevo
procsdimiento para la forwmacién de sspigas de sujecidm
en placas de aluminio, qus se caracterizas por su simpli-
cidad y sconomia ds puesta en préctica, y por la sfica-
cis ds los rssultados obtenidos con su aplicacion, ca-
paz de proporcionar unes espiges de suficiente longitud
¥ fécil montajs, lo que redunde en beneficio del con-
junto de la placa, tanto an su estatica como sn el as-
pecto scondmico.

Sabidas son las dificultades gue hasta muy re-
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cientemente ha presentado la soldadura del aluwminio y
sus alsacionas. la soldadura en frio por medio de argon
8s ahora posible, psero presenta sin ewbargo dificultadss
técnicas e inconvenisntes de tipo econdmico que la hacen
desaconsasjable sn multitud de aplicaciones. La incorpora-
cidén a una placa de aluminio de espigas posteriores ds
sujecidén por dicho sisteme presenta, ademés ds los men-
cionados, otros inconvenientes talss como la escasa so-
lidez de la unidn y las wmenchas gue la soldadura compor-
ta, que hacen en la préctica totalmente inadecusdo dicho
sistema.

Procedi=ndo por sstawpado, no &s posibls obtensr
en el dorso de la placa sspigas que sobrepasen los 2,5
miliwmetros, lo que las hacs completamonte inoperantes
para sl fin propuesto. Por otra parts, el endurecimiento
del waterial como consecusncia ds la compresidn a qus sa
somate la pisza, restaria malsabilided a las sspigas qus
tebricamente pudisran obtensrse, lo que presupondris un
ulterior wmecanizado de las mismas para proporcionarlss
un fileteado que hicisra posible su sujscidn poi medio
de tuercas convencionales, con 1o gqus se elevaris ssnsi-
blamsnte sl coste dsl conjunto.

El procedimisnto ds la invencidn permite orillar
de mansra definitiva todos los inconvenientes apuntados,
determinando 1a obtencién de unas espigas con acabado
Y homogensidad telas con respecto a la place, ¢que pre-
sentan todas las apariencias de haber sido obtenidas

por un proceso ds fundicidén a presidm, cuando la reali-
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dad es muy otra, como se indice & continuaciéh.

Consiste ssencialmsnte el procedimiento de la
invencidn en someter la preforme de la placa a unsa
acufiacion en frio en un molde adecuado a la confi-
guracidn que deba asumir la miswa, obteniéndose lasg
aspigas de fijmcion por extrusionado del matsrial
de la plecae a través de la boca de unos orificios
cbnicos practicados en el contramolde al comprimir
dste dicho matsriel en sl mismo procsso de acufiacidn,
impidiendo la conicidad o divergencis de las parsdes
de aguellos orificios qus las wmismes opongsn resis-
tencia al a?ance de la cspiga durante su extrusionado.

Gracias 8 asta previsidn pueden Pécilmente
obtenerss 2spigas de hasta cuatro centimatros de lon-
gitud, con dildmetros que pueden oscilar entre ocho
décimas y cinco milimetros, en varisdad de secciones
y con la particularidad de que mientras el material
ds la placa queds spdurecido en virtud del tratamisnto
a8 que he sido somstido, 8l de las espigas, a causa
de haber sido (nicamente extrusionado & través de
los orificios del contramolde, sin compresidn de
ninguna clase, qusde al estado normal, pudisndo sn
consecusncia sgr remachado o trabajarse sobre el mismo
en corndiciones fptimag con vistass & la sujecidn de la
placa, sin nescesidad de ulterior wscenizacidn.

Para la wejor comprasidn de la presents memo-
ria descriptiva, se acompaiian unos dibujos en los que,

asquaméticamente y tan sblo & titulo de ejemplo, se re-
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prasenta un caso préctico de realizacidén del procedi-
miento objeto de la invencidn.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista
gensral, parcislmente seccionada, de la prensa utili-
zada pera sl proceso de acuflacién en frio de la placs;
la figura 2 es una vista parcial en seccidn del wmolde
y contramolde, con la preforma interpuests, previaments
a la acufiacion de la placa; la figura 3 es una viste
similar a la antsrior, pero en la fase de acufacidn
y simulténea extrusibén ds las sspigas en los orificios
conicos del contramolds; y la figura 4 ss un perfil
de la placa obtenida, con las sspigas dsterminadas por
dicho procasso de extrusidn.

En los aludidos dibujos, el wolds 1 de la pren-
sa de acufiacién en frio presenta en su cara superior
la oguedad 2 ds estructura complsumenteria a le configura-
cidén que se desea dar a la placa, cuya preforma 3, des
una aleacién de aluminio capsz de permitir la scufiacion
en frio, queda debidamente dispuesta an dichs oguedad,
tel como musstra la figura 2 ds los dibujos.

El contramolde 4, necssario para el proceso ds
acuflacion, presenta una pluralidad de orificios 5, tantos
como espiges dsban figurar en 3l dorso ds la placa, con
la particularidad de poseer una estructura conica, o ses
una divergencis de sus paredss dssds su boca sn la sn-
perficie dsl contramolde hacia la parte interior del
wismo, en el que se prolongan con los conductos ds paso

dz aire 6.
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Gracias a los orificios en cusstidén, cuando tisne
efscto la acufiacién de la placae por compresidén de la pre-
forme 3 entre ol molde y el contramolde (figura 3), se
determina simulténsamente la extrusion de parte del ma-
terial e través de la boca de dichos orificios, sin que
sl material extrusionado sncusntrs resistencia a su avance
por sl interior de squéllos, graciss precisamsnts a la
conicidad o divergsnecia de paredss de los mismos, dando
dicho material origen a las aspigas 7 en el dorso de la
placa terminads 8.

Esta Gltima podré ser sometida a cu@ntas opera-
ciones convencionales de acebedo s consideren convenien-
tes, pulimentacidn, coloracidn por oxidacidén anddica, su-
prasidn ds rsebabas, etc., sin que las espigas 7 supongsn
pera sllo obstdculo alguno. 41 propio tismpo, talss es-
pigas podrén presentar, de origen o por postsrior meca-
nizacidén, variedad de sscciones, achaflanados, etc.,
que sa gstimen conveniesntss para mayor facilidad de su
misidn sujetadora del conjunto de la placa.

Serén indspsndientes del objsto de ls invencidn
los wateriales, formes y dimensiones, tanto absolutas
como relativas, de los slementos que intervengan an la
sjecucidn del procedimisnto descrito, caracteristicas
de las placas ques sean portadoras de las sspigas obts-
nidas da acusrdo con sl wiswo, y, sn gensral, todo cuen-

to no altare, cawbie o modifique su esencialidad.



10.

185.

NOoTA

Se reivindice como objsto de la prssente patente
de introduccidn:

1. Procedimisunto para la formacidn de espigas dse
sujecién en placas de aluminio, que consiste esencialuente
an somster la prsforma de la placa a ung acuiiacibén en frio
an un wolds adscuado, obteniénioss las espiges de fijacidn
por extrusidén del wateriel de la placa a través ds la bo-
ca de unos orificios coénicos practicados en el contramolde
al comprimir &ste dicho material en &l mismo procesc de
acufiacibén, impidiendo la conicidad o divergencia de las
paredes de aqusllos orificios que las wmismes opongan re-
sistencia al avsnce de la sspiga durante su extrusidn.

2. Proczdimiento para la forwacion de espigas ds
sujecidn en placas de alﬁminio.

La pressnte memoris descriptiva consta de seis
hojas foliadas, sscritas por una sola cara.

Parcslona, para Madrid, a 30 ds diciembre de 1967.

INDUSTRIAL PERIMAN FRIGERIO, S. 4.

p.a.
J. TORTRAS
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FIG, 2
Barcelona, para Madrid,
FIG. 3 30 diciembre 1967
TNDUSTRIAL PERIMAN FRIGFRIO, S.A.
7 S p.a. T
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