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MEMORTIA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPAﬂA, A
FAVOR DE ION JESUS CHICO GONZALEZ, DE NACTIONALIDAD RESPA-
NorA, RESIDENTE EN BURGOS - Parque de San Prancisco, 5
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METODO DE FABRICACION EN CONTINUO DE PINZAS DE PRESION.
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La presente solicitud de patente de invencidn, tre
ta de proteger un nuevo método de fabricacidn en continuo de
pinzas de presidn, totalmente desconocido actualmente, ‘con -
el cual se consiguen unos resuliados industriales sumemente
ventajosos y que el mercado ha estado buscando hasta el mo-
mento.

Conocido es el procedimiento de fabricacidn de rin
zas por inyeccidn directa o capilar a través de bebederos, -
bien sean distribuidores o calientes, sin embargo, la lenti-
tud de este sistema y la ineludible necesidad de emplear pro
ductos iddneos hacen que el resultado obtenido presenta unas
caracteristicas inferiores de rendimiento en la fabricacidn,
asi como la obtencidn de un producto de precio muy superior
al que se obtiene por el método de fabrioacidn que se descri
bird a2 continuacidn.

Para una mejor comprensién_del mismo, se acompaila
a2 la presente memoria descriptiva, una hoja de dibujos, a la
cual haremos referencia a lo largo de la misma, como ejemplo
no limitativo.

La figura 12 presenta una vista esquemdtica de una
planta de maguinaria precisa para la fabricacidn.-

Ia figura 28 nos muestra una lama continua en ella
obtenida.

La figura 32 es un detalle de una pinza montada.

“Refiriéndonos a la primera de ellas, tenemos que —
en primer lugar se hard pasar la materia pldstica de que es-
tard falricada preferentemente la pinza, por un equipo extru
sionador ~1-, al cual se le haya previamente acoplado, en su
cabeza, una unidad del perfil o hilera de lama que se deses

obtener,
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Una vez que la lama haya salido del extrusionador,
pasard a un calibrador enfriador -2- adecuado igualmente a
la hilera del perfil y desde aqui a un carro de arrastre -3-
que succionard el perfil por medios adecuados y lo empujard

B g hacia la siguiente unidad.

Esta unidad corresponde a un equipo cortante -4-
de sierra o cuchilla caliente rotativa o deslizante, donde
se cortard la ldmina a la medida del grosor que se estime -
preciso.

10~ La figura 32 nos muestra dos secciones ya cortadas
¥ enfrentadas de manera que formen una pinza.

En estas secciones se puede apreciar la existencia
de unos orificios asimétricos -5- de los que se desalojard -
el material innecesario y que dejard unas paredes finas, pe-

15 .- ro con la suficiente consistencia para dar a la pinze la ri-
gidez bptima.

Descrito suficientemente el método de fabricacidn
cabe reseflar que son susceptibles do introduccidn agquellas
modificaciones de detalle que no alteren su esencialidad -

20 o caracteristica,
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En resumen la presente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.,
/(7 18,~ Método de fabricacidn en continuo de pinzes
25.:////Cdé presidn, caracterizado por comprender un equipo extrusio
//’nador al cual se aplica en su cabeza una unidad del perfil
o lama a obtener, haciéndose pasar por él mencionado equipo

extrusionador la ldmina del material donde ésta obtiene el

perfil necesario, desde donde continua hasta un calibrador

30, enfriador en el cual se reduce la temperatura hasta adguirir
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la rigldez necesaria, siendo arrastrado.posteriormente hag.
ta un equipo cortante donde la lémina serd seccionada en el
grosor preciso, practicdndose unos orificios asimétri'cos de
los que se desaloja el material, obteniéndose unas paredes
finas pero lo suficientemente cogsistentes para proveer & -
la pinza de la rigidez necesaria, enfrenténdose dos de las
secciones por su cara interior y uniéndose de manera que per
mita la apertura de la pinza.

28 ,~ METODO DE FABRICACION EN CONTINUO DE PINZAS
DE PRESION.

Segin se describe en la presente memoria que cong
ta de cuatro hojas escritas & mdquina por una sola de sus -
caras y dibujos.

Madrid a 28 de Enero de 1970
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DON JESUZ THICO GONZALEZ ' IIOJA'UNI:ClA




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



