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PROCEDINIFENTO Y HERRAMIENTA PARA FORMAR UNA ESQUINA EN UN

. I.%I.E.‘C(')R'I‘E DT CHAPA, LIMITADA EN TRES O M CUATRO LADOS.-

Sobicitante: TUNKERS & CO. GMEH., entidad alemsna, residente en
Junkersstrasse, VWernau/Neckar, Alemania,

la invencién se refiere a un procedimiento para
formar una esquina limitada en tres 6 en cuatro la&os,,de
un recorte de chapa que como limitacidn de la esquina mues~
tre al menos en dos lados un borde toreido hacia dentro,

5. cuyo ancho sea mayor al radio de la esquina., Ademds se¢ pe-
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fiere la invencién a una herramienta para realizar el pro;
cedimiento,

4 La formacibén de esquinas en un recorte de chapalcon
bordes torcidos hacia dentro apenas abriga dificultades si el
radio de la esquiné es rolativarente grande y el ancho del
borde inferior al radio de la esquina. En tal caso, la es-
quina se puede formar perfectamente sin que se produzcan ma-
yores tensiones de material. Pero cuando se exijan un radio de
esquina muy pequeflo y un ancho de bo?de nuy superior a este
radio, el dar forme a una esquina implica dificultades si no
Se puede prever en la esquina algin mermd 6 corte de material.
El dar forma a la esquina bajo estas condiciones conduce &
una superficie poco limpia en la esquina.a causa.de acumus
lacién de material 6 formacién de arrugas ¢ pliepues y a ton-

siones en el material que se manifestardn en el posterior tra-

tamiento de 1é supérfi&ié,'sabfe todo én.un procés& de esmal-
tar, yu que el esmalte reacciona con la méds minima deforma-
cion con desportilladura, Por esta razdn, en muchos casos se
frabaja quitando material en la esquina, con lo que sin em-

bargo tenemos una disminucién de la rigidez del molde .6 con~

~

-figuracidén de la chapa, en muchos ocasos indeseable y que a

su vez puede conducir a una desportilladura del esmalte en

un molde de chapa esmaltado en cuanto éste es sacado un poco
de su forma dada. Para evitar tales deficiencias se conocen
para formar esquinas unas escotaduras de material elimindn-

dose sdlo una parte del material 6 todo el material, por cjem-

material y deseando después un esmaltado de la pieza termina~
da, deseando asinmismo conservar la rigidez de la pieza se

precisa soldar 6 estafiar los cantos formados por la escotadura
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de material una vez formeda la chapa teniendo que realizarse

adenéds del proceso de soldar 6 de estafiar otro de pulir que

no obstante con el posterior esmalte no conduce todavia a
ningin resultado totalmente satisfactorio, ya que la costura

6 cordon de la soldadura, a pesar del pulido, una vez esmal-
tado permanecerd mds o menos visible. Tembién en el caso de
cortes solapados para formar esquina, se presentan inconvenien-
tes similares ya que en este caso, si la soldadura de las sola-
pas no es hermética, puede penetrar por ejemplo liquido del
barniz que mediante evaporacion en el proceso de esmaltado
conduce a la formacidén de burbujas en el esmalte, es decir

nuévamepte se presenta una superficle defleiente. Deficlen-

‘clas similares pueden surgir también empleando algunas pintu-

ras (lacag) para el tratamiento de la su@erficie.

La nisién de la invencién es la de creer en un re-
corte de chapa una esquina limitada en tres 6 en cuatro ca-
ras sin que se prevea una escotadura de material ni tenga que
realizarse proceso de soldadura de pulir, de estafiar ni pro-
ceso alguno de aplicar Présién u otro proceso tradicional de
estiraje.

Como solucidn de la tarea se prevé en un procedimien-

- to del tipo mencionado inicialmente segin la invencidn que

para formar wna esquina con radio muy pequeflo,- los bordes que
forman su limitacién solo son doblados hasta cerca de la zona
de la esquina a formar formdndose de este modo en este sector
intermedio sin escotadura de material una punta de chapa abar-
quillado en direceién de 1a bisectriz entre los bordes dobla=-
dos hacia fuera, punta que a continuacidén es tirada hacia la .
esquina por una fuerza que actia sobre el dorso de la punta -

¥ paralelamente con los planos 6 con el plano respectivo de
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los bordes doblados. A tal efecto se& prové ademds que para
retirar la esquina al lado exterior de la punta se coloca
un mazo que corresponda a la forma exterior de la punta
apoyando 'la cara interior de la punta 6 pico por un con-
trasoporté que corresponde a la forma interior del plco.

Por medio de este procedimiento de la invencidn
puede formarse en un recorte de chapa perfectamente una
esquina con radio muy pequefio sin que hubiera que prevér
escotadura de material alguna, bien formando un escote &
bién por ejemplo,'por medio de una sesgadura. Al contrario,
se consigue que el material que se ha conservado poxr comple-
to sea formado en la esquina de forma que no surje ninguna
pérdida de rigidez en la chapa, ningin proceso posterior.
de tratamiento y ninguna 1nfluencia molesta en una posterior
necanizacidén de la superflcle, sobre todo al esmaltarla.

Una herramienta adecunda para realizar el proce-
dimiento puede, segin invencidn estar realizada de tal for-
ma que el mazo para doblar a dentro una esquina limitada en -

tres caras, de la forma exterior del pico pasa a dos super-

-ficies orientadas en dngulo entre si, las cuales van,en pa-

ralelo con los bordes que limitan la esquina. Una herramien- -
ta similar para realizar el procedimiento puede estar reali-
zade de tal forma que el mazo pare doblar a dentro una es-
quina limitada en cuatro lados, pasa de la forma exterior del
rico a una superficie plena que va.paralelamente con los bor-
des que limitan la esquina,

En amboa casos se trata de herranientas relativa-
mente sencillas éne se precisan para fomar las esquinas de

forma que la realizacidn muy ventajosa de la esquina solo

cuesta poco, o !
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El objeto de la invencidn se explica a base de wd;

modelo de realizacidn y en combinacidn con el plano.
Fig. 1 muestra un recorte de chapa de la carcasa do-
lanters de un calentador de agua a gas.

5. Fig., 2 es el mismo recorte moldeado con bordes doblados
y después de doblar hacia dentro las esquinas exteriores con
herramienta insinuada para doblar los bordes.

Fig. 3 muestra la pieza moldeada seglin fig. 2 en po~
" sicién invertida. '
10. "Fig. 4 muestra la pieza moldeada hecha carcasa,
Fig. 5 es un detalle de fig, 4 a escala mayor con un
pico de chapa que sobresale del descanteado.
Fig. 6 es la misma presentacidn segin fig. 5 pero
con esquina rétraida.
15, El procedimiento segin invencidn se explica en el mo-
f delo de ejecucidn a base de la carcasa delantera de un calen-
tador de agua a gas en el que'al nenos esta carcasa deiantera
es esmaltada totalmente despuds de terminar el moldeo. El pro-
cedimiento segin invencidn sin embargo no estd limitado a tal
20. carcasa delantera simo del mismo modo puede aplicarse a otros
recortes de chapa con esquinas limitadas en tres o en cuatro
.costados, por ejemplo en la fabricacidn de armnzones de otros
aparatos domésticos como estufas, cocinas de pgas, frigorificos
¢ similares,
25, Para la carcasa delantera dée un calentador de Bgua a
gaes primero se confecciona el recorte de chapa 10 semin fig. 1
que corresponde a la forma de la carcasa délgntera en plancha
ineclufdos los bordes doblados hacia dentro. Tal recorte de cha-
pa 10 se coloca segin fig, 2 sobre una matriz ll.cuya cir-

30, cunferencia ¢ contorno es inferior en lo que supone el ancho de
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los bordes doblados hacia dentro 101, 102,etc. Con un razo
12 se doblan los bordes 101, 102, elic. no del todo sino so-
lo en parte y siempre hasta cerca de la zona de las esqui-
nas a formar., El mazo 12, a tal efecto dispone en sus esqui-
5. - nas exteriores unas escotaduras adecuadas 121, 122, 123,124,

, etc. de forma que en esta zona los bordes 101, 102, etec. que
limitan las esquinas de la pieza preformada 13 no estdn do-
blados sinmo formdndose unos picos de chapa abarquillados hacia
fuera 21, 22, 23, 24, etc. El mazo 12 lleva mds escotaduras

10. - 125 y 126 en el lado visible en fig. 2 asi como escotaduras -

| . correspondientes en el lado opuesto de forma que de .este modo -

se obtienen otros picos de chapa 25 y 26 de los que mds tar-
oot . Qe se_forman las esquinas-entre,ﬁared delantera ¥ paredes .Ja- ...
teiales de 1a'carcasa delﬁppe;a en cuanto la pieza preformada

15, 13 quede moldeado a lo largo de las lineas de descanteado 14

y 15 reflejadasgs en las figs. 1 y S con raya intermitente. Deé-
pués de doblar en parte los bordes l0l, 102, qtc. hacia dentro
por el mazo 12, en la pieza 13 primero se retraen los picos
de chapa 21, 22, 23, 24, etc. segin el procedimiento de la
20. invencidn para las esquinag limitedas en tres caras,, 31, 32,
33, 34, ete. que se pueden verfen Tigura 3 donde se represen-
ta a la pleza preformada 13 en une posicidn invexrtida frente
a fig. 2. La pleza 13 dotada de sste modo de las esquinas ex-
teriores, que muestra todavia los picos de chapa 35, 26, ecte. --
25, sin deformar se dobla a conpinuacién segin fig. 4 hacia arri-
ba a lo largo de las lineas de descanteado 14 y 15 por medio
...de las mindibulas 16 y 17 de forma que queda formada la pieza
18 con la pared delantera y las dos paredes laterales de la
carcasa delantera. Tn este descanteado se deforman los picos

30, de chapa 25, 26, ete. también que a continuacidn son retraidas
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formando esquinas limitadas en cuatro caras que haceh
la unidn cerrada de los bordes entre puredldelantera y

las dos paredes laterales, de la carcasa delantera, A

tal efecto, segin rigs. 5 y 6 se coloca la piega 18 de

la carcasa delantera en un soporte 41 manteniéndose por
medio de unkopresor 42 en tal posieidn que el plano forma-
do por la superflcile exterior del borde 101 se alinea con
el plano formado‘por la superficie frontal del soporte 41.
Entonces es cuando por medio de una fuerze que actia sobré
el dorso del pico de chapa 26 en direccidn de la bisectriz
y en paralelo con el plano de las piezas marginales dobladas

del borde 101, se puede retraer la esquina 36 segin fig. 6,

- Para ello sirve el mazo de estiraje 43 que en su lado que

adtia sobfe el pico de chapa 26 muestra un escote 431 que
corresponde a la forma exterior del pieo 26, escote éue pa-
sa a la superficie plana de estiraje del mazor4§. Con el ma-
%0 43 trabaja conjintamente una sufridera no reflejada en
el plano que apoya la cara interior del pico de chapa 26
con una forma que corresponde a la forma interior de dicho
plco. De este modo se confecciona una esquina limitada en
cuatro lados 36 tal como viene reflejada en fig. 8 y que
tiene un radio de esquina relativamente reduclido misntras
que el ancho del borde 101 doblado hacia dentro es consi-
derablemente mayor. |

BEl retraer las esquinas limitadas en tres ;aras,
31, 32, 33, 34, etc. en la pleza preformada 13 dotada de
bordes 101, 102, etc. doblados hacia dentro se reaiiza préc-
ticamente del mismo modo solo que en este caso el mazo em-

butidor pasa de la forme exterior del pico de chapa a dos

superficies orientadas entre si en dngulo que van parale-
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lamento con los bordes que limitan la esguina.

Waturalmente es posible retraer las esquinas 31,
32, 33, 34, etc. con una herramienta adecuddarente reali-
zada al mismo tiempo. Lo nismo se entiende naturaimente
también para esquinas limitadas en cuatro lados, en los
bordes entre la pared delantera y las paredes laterales
de la carcasa delantera. La presente explicacidn deja ver

que esquinas limitadas en tres & en cuatro lados con pe-~

" quefio radio pueden forrarse del mismo modo en recortes de

chapa para otros elementos segun el procedinmlento de la in-
vencion, .
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacer-
ge constar que las dispdsiciones anteriormente indicadas son
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no al-
teren su principio fundarental. Siendo lo que conétituye
la eéencia del referido invento y por lo qué se solicita
Patente de Introdudoidn por 10 afios en Espafia sobre: Pro-
cedimiento y Herramienta para formar una esquina en un re-
corte de chapa, limitada en tres o en cuatro lados; carac-
terizéndose por lo sigqiehhe:

l.- Procedimiento para formar una esquina en un

recorte de chapa limitada en tres 6 en cuatro lados, en el

que se dispone para limitar la esquina de un borde doblado
por lo menos en dos lados hacla dentro, cuyo ancho es mayor
al radio de la esquina, caracterizado porque para formar
una esquina con radio muy pequeiio, los bordes que forman
su limite son doblados solo hasta cerca de la zona de la

esquina a formar y porque en esta zona intermedia, sin es-
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cotadura de material se forma un pico de chapa abarquillado
en direceidn de bisectriz entre los bordes doblados hacin
fuera, pico que a continuacién es retraido hacla la esqui-
na por una fuerze que actuia sobre el dorso del pico y pa-
ralelamente con los plénos o con el plano de las partes del
margen que estdn dobladas,

2,- Procediniento segin reivindicacidn 1, caracto-
rizado porque para retraer la esquina se aplica en la cara
exterior del pico un mazoAde forme adecuada a la del plco,
apoydndoge la cara interior del pico por medio de una sufri-
dera que corresponde a la forma interior del pico.

«~ Herramienta para realizar el procedimiento se~

,s@n“l%? reivindiocaciones 1 y 2, caracterizada porque el na-

%o para retraer una'esquina linitada en tres lados pasa de

‘la forpa exterior del pico a doéwsﬁpéf}iéics-ofienﬁh&aé én

dnpulo entre si que van paralelalmente con los bordes que 1iS
mitan la esquina, -

- Herramienta segin las reivindicaciones 1l y 2,
caracterizada porqye el mAzo bara retraer una esquina li-
mitada en cuatro lados pasa de la forma exterior del pico
a una superficie plana que va pafalela con los _bordes que
limitan la esquina,

5.-

Procedimien o Herramienta para formar una
‘uitada en tres o en
'-crito sustancialmehte

hdo en los dibujos adjuntos.

37 de 9 hojas escritas a méquina

. GOMEZ ACEBO Y mOD!Y
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