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S o b r e

PIEZA DE CIERRE DE UN CIERRE DE CORREDERA Y DISPOSITIVO PARA

SU FABRICACION



La invención se r e f ie re  a ana pieza de c ie rre  

de un c ie r re  de corredera para re c ip ie n te s  de coladas -  

l íq u id a s , por ejemplo, calderos de fundición de acero , -  

cuya p ieza de c ie r re  consigo en un elemento de soporte -  

m etálico con su p e rfic ie s  de apoyo y una placa re f ra c ta ­

r i a  con una su p erfic ie  de fr ic c ió n  y una abertu ra  de paso 

empotrada en aquel por medio de masas r e f r a c ta r ia s ,  a s í  

como a un procedimiento para l a  elaboración de una pieza 

de c ie rre  de e ste  t ip o .

E sta p ieza de c ie rre  se u t i l i z a  preferentemente 

como placa perforada lo c a l de desagüe o como placa móvil 

de corredera de un c ie r re  corredizo para depósitos, des­

tinados a contener coladas a elevadas tem peraturas.

Es bien sabido que e l  funcionamiento seguro de 

un c ie r re  de corredera  de e ste  t ip o , depende, en gran -  

medida del a ju s te  limpio y exacto de la s  piezas re f ra c ta ­

r i a s ,  os d e c ir , de l a  placa perforada de vertido  f i j a  del 

re c ip ie n te  y de l a  p laca móvil de corredera . Sobre todo, 

debe cu idarse , naturalm ente, de que la s  dos placas que 

configuran e l  c ie r re  propiamente dicho, se superpongan -  

y resbalen  con plena y constante obturación durante l a  -  

apertu ra  y c ie r re .  Ya se han propuesto d isp o sitiv o s  que 

hacen ésto p o sib le . Pero estos no han representado solu­

ciones plenamente s a t is f a c to r ia s ,  y precisamente por la s  

razones siguientes%  m ientras l a  p laca de corredera resba­

l a  sobre l a  p laca perforada f i j a ,  e l  cuerpo de soporte -  

que su s ten ta  l a  p laca de corredera , se a s ien ta  por sus 

su p e rfic ie s  de contacto sobre la s  re g le ta s  f i j a s  de guía 

de l a  tapa  de c ie r r e .  Por e l lo ,  -debe cuidarse de que la s  

su p e rfic ie s  de apoyo de l cuerpo de soporte y l a  su p e rfi-



c ié  do fr ic c ió n  de l a  p laca de co rredera , se dispongan y 

mantengan en e l  seno do muy rigu rosas to le ra n c ia s , p refe ­

rentemente in fe r io re s  a 1/100 mm, debiendo además impe­

d irse  un agarrotam iento de l a  co rredora§ re s u l ta  an tieco - 

nómioo y apenas posib le , c o n s tru ir  todas la s  su p e rfic ie s  

de acoplamiento y a ju s te  de l a  p laca de corredora y e le ­

mento de soporte , con l a  p rec isión  que e s ta s  to le ran c ia s  

exigen. Por esto s motivos, se han compensado en lo s  c ie rro  

de corredora convencionales, la s  in ex ac titu d es de f a b r i ­

cación mediante l a  incorporación de un lecho de mortero 

en tre  p laca y elemento do soporte , Si e l  montaje técnico  

sqéealiza  oon l a  colaboración de d isp o s itiv o s  a u x ilia re s  

convencionales, puede también conseguirse un buen re su l­

tado.

Uno de esto s d isp o s itiv o s  a u x ilia re s  es e l  -  

que se describe en l a  DT-AS 1 301 446 y en l a  DT-OS 2 

031 938. Sin embargo, y sobre todo en lo s  c ie r re s  de co­

rred e ra  grandes, ex is ten  dos incovenientos. E l correcto  

montaje de l a  p laca en e l  cuerpo de soporte de l a  p ieza 

de c ie rre  dependo de l a  co n sis ten c ia  de l m ortero. Si és­

te  es demasiado duro, serán excesivamente elevadas la s  -  

fuerzas necesarias para l a  compresión p lanoparale la  de 

l a  p laca en su lecho . Si os demasiado blanco, l a  p laca, 

b á je lo s  e fectos de su propia fuerza  de l a  gravedad, des­

pués de l montaje y antes d e l fraguado, m odificará su po­

sic ión  en e l  lecho de manera im previsib le  y l a  mayoría 

de la s  veces i r re g u la r , lo  cuál es inadm isib le . Por o tra  

p a rte , e l  montaje sin  variaoionos de l a  p laca, no se con­

sigue sino hasta  e l  fraguado completo del m ortero, y e llo  

supone tiempo.
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Es cometido- de l a  invención, g a ran tizar y acele­

r a r  e l  montaje técnico  y seguro de la s  placas en sus e le ­

mentos de soporte .

Esto se consigue mediante una pieza de c ie rre  -  

5 .-  de l tip o  mencionado a l  p rin c ip io ,'q u e  de acuerdo con l a

invención se c a ra c te riz a  por p resen ta r varios separadores, 

pero con p refe renc ia  cuatro por lo  menos, d ispuestos entro 

elemento de soporte y p laca, y de a ltu ra  regu lab le .

De e s ta  manera se hace p o sib le , a ju s ta r  do modo 

1 0 .-  más se n c illo  y económico la s  su p e rfic ie s  de f r ic c ió n , por 

ejemplo de l a  p laca do corredera , con paralelism o plano 

exacto respecto  de la s  su p e rfic ie s  de apoyo y v ía  de des­

lizam iento  de l elemento de soporte que a lo ja  l a  p laca de 

co rredera , garantizándose de t a l  manera un funcionamiento 

1 5 .-  ampliamente desprovisto  de agarrotam ientos de l c ie r re  de 

co rredera .

Para producir una pieza de c ie rre  de e s ta  c la se , 

se a p lic a  e l  d isp o sitiv o  mencionado a l  p rin c ip io , carac­

te r iz a d o , de acuerdo con l a  invención, porque l a  p laca se 

2 0 .- dispone en e l  elemento de soporte , y antes de l endureci­

miento de l a  masa de susten tac ión , so emplaza y mantiene 

en l a  posición d e f in i t iv a  de se rv ic io , en un d isp o sitiv o  

a u x il ia r ,  por medio de elementos de a ju s to  y separadores 

de a l tu ra  reg u lab le .

2 5 .-  Pora l a  puesta en p rá c tic a  del mismo, se u t i l i z a

un d isp o sitiv o  a u x il ia r  que presenta dos, t r e s  o cuatro 

su p e rfic ie s  do susten tac ión  para la s  cargas de apoyo del 

elemento de soporte , y un elemento de f i ja c ió n  con super­

f i c i e s  de sujeción movible verticalm onte respecto del p la -  

3 0 .-  no de la s  su p o rfic ie s .d e  sosten , e l  cuál se ad ien ta  sobro



la s  caras de re fe ren c ia  correspondientes del elemento de 

soporte, de forma qu.e e l  elemento de f i ja c ió n  presan ta , 

respecto de l a  p laca, una su p e rfic ie  de a ju s te  p a ra le la  

a la s  caras de apoyo y o rien tada en sentido oontrario  a l  

elemento de soporte .

En é l  plano se represen tan  ejemplos de r e a l iz a ­

ción de l a  invención, a s í  como de lo s  d isp o s itiv o s  auxi­

l ia r e s  empleados para su producción. A l a  v is ta  de l a  re ­

producción, se describe , a t í tu lo  de ejemplo, la s  fases  

de fab ricac ió n .

En l a  f ig .  lá  se muestra una sección lo n g itu ­

d in a l a trav és de un c ie rre  de corredera  montado en un 

rec ip ie n te  m etalúrgico.

En l a  f ig .  23 l a  v is ta  en sección de un dispo­

s i t iv o  a u x il ia r  para e l  montaje de una p laca de corredera  

en posición emplazada, conforme a l a  l ín e a  11-11 de l a  -  

f ig .  3-<

En l a  f ig .  33 un co rte  lo n g itu d in a l a trav és  -  

del mismo d isp o s itiv o .

En l a  f ig .  4 -, l a  v is ta  en sección de un dispo­

s it iv o  a u x ilia r  para e l  montaje de una v a rian te  de una -  

p laca de corredera , en posición emplazada según l a  l ín e a  

IV-IV, de l a  fig '. 6§.

En l a  f ig .  53 una sección lo n g itu d in a l a trav és  

del mismo d isp o s itiv o , an tes de l emplazamiento d e f in itiv o .

En l a  f ig .  63 l a  misma v is ta  en sección después 

de l emplazamiento d e f in itiv o .

En l a  f ig .  73, l a  v is ta  in fe r io r  de un elemento 

de soporte .

En l a  f ig .  83 l a  v is ta  en p lan ta  de l mismo e le ­



mentó de soporte.

En l a  f ig .  9- un co rte  lo n g itu d in a l a trav és 

d e l elemento de soporte según la s  f ig u ra s  7& y 88.

Y en l a  f ig .  108 en esca la  ampliada, l a  v is ta  

f ro n ta l  y l a  v is ta  en p lan ta  de un separador.

La ca ja  corredera m etálica  1, se ap lica  s ó l i ­

damente sobre l a  envoltura m etálica  2% de un rec ip ie n te  

de coladas l íq u id a s , por ejemplo una caldera  de colada 

de acero o un re c ip ie n te  intermedio (Tundish), y p rec i­

samente debajo de l a  abertu ra  de vertido  4  ̂ de l a  so lora

5, ap licada en l a  mampostería r e f r a c ta r ia  3 de l r e c i­

p ien te  40. En l a  so le ra  5, se a p lic a  l a  p laca de vertido

6, dotada del canal de paso 7.

En l a  ca ja  de corredera 1, se ap lica  l a  p laca 

perforada 8 inmóvil superio r r e f r a c ta r ia ,  por debajo de 

l a  so le ra  5 en un c a je t ín  11a que actúa de elemento de 

susten tac ión  de l a  p laca perforada. La placa perforada 

8 y e l  c a je t ín  11a, constituyen l a  p ieza f i j a  de c ie r re .  

La p laca r e f r a c ta r ia  de corredera 9, que coopera con l a  

p laca perforada 8, y aparece detada de l a  abertu ra  de -  - 

paso 10, se apoya en e l  elemento susten tan te  11 m etálico 

d e s liz a b le , para formar l a  p ieza móvil de c ie r re .

La p a rte  in fe r io r  de l elemento do soporte es­

t á  configurada a modo do b o q u illa  12, en l a  que so a p li­

ca un manguito re f ra c ta r io  de vertido  13. EL elemento -  

de soporte 11 p resen ta  en su cara in fe r io r  suporfic ios 

de apoyo 14. E stas su p e rfic ie s  de apoyo 14 resbalan  so­

bre la s  re g le ta s  correspondientes 15 de l a  tapa de c ie rro  

16.

El desplazamiento del elemento de soporte 11



con l a  p laca de corredera 9 sustentada por e l  mismo y e l  

manguito do vertido  13; se re a l iz a  a expensas de una pro­

pulsión e lé c tr ic a ,  h id ráu lic a  o de movimiento análogo, no 

represen tada, que encaja en una v a r i l la  de maniobra 17 -  

unida en d isposic ión  p rac ticab le  con e l  elemento de sopor­

te  11 .

Las piezas r e f ra c ta r ia s  6, 8, 9 y 13, en contac­

to  d irec to  con l a  colada l íq u id a , deben recam biarse, como 

piezas de desgaste con frecuencia , y parcialm ente incluso 

después do cada proceso do colada. Las p iezas de desgasto 

quedan empotradas por medio de una masa 33 a 35, por ejem­

plo de m ortero.

Las f ig s .  4-3 a 6a i lu s tr a n  en l a  versión mos­

trad a  a t í tu lo  de ejemplo de l a  invención, e l  montaje de 

l a  p ieza móvil de c ie r r e ,  según l a  f ig .  13, compuesta do 

placa de corredora 9 con manguito de vertido  13, d e l e le ­

mento do soporte 11, quo aparece en la s  f ig u ra s  7- a 9 -. 

Las mismas piezas se id e n tif ic a n  siempre con lo s  mismos 

números de re fe re n c ia . Para e l  montaje, se procede como 

sigue:

E l elemento de soporte 11 se deposita , mediante 

sus su p e rfic ie s  de apoyo 14-, sobre la s  caras de apoyo 30 

de un b a s tid o r 19, o ta b le ro , colocándose en seco lo s  -  

manguitos de vertido  13 y l a  p laca de oorredera 9 sobre 

e l  elemento de soporte ( f ig .  4-S).

En e s ta s  condiciones, e l  manguito de vertido  13 

reposa sobro un p la to  20 de a ltu ra  reg u lab le , por medio 

de un h u s illo  21, en tan to  que e l  re so r te  22 de l a  p laca 

de corredera 9, se a s ien ta  en l a  ranura 23 de l manguito 

de sa lid a  13 (posición según l a  f ig .  5 -) .
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Sobre e l  elemento de soporte 11, se ap lica  se­

guidamente una cruceta  de presión convencional 24, cuyos 

4 brazos poseen cuatro su p e rfic ie s  de apoyo 18 situadas 

en un mismo plano, la s  cuáles descansan sobre cuatro su­

p e rf ic ie s  de re fe re n c ia  25, de l elemento de soporte 11.

La su p e rfic ie  h o rizo n ta l de a ju s te  26 de l a  cruceta  de 

presión  24 y sus cuatro su p e rfic ie s  de apogeo 18 por una 

p a r te , a s í  como la s  su p e rfic ie s  de re fe ren c ia  25 de l -  

elemento de soporte 11 y sus caras de apoyo in fe r io re s  

-1 4 - por o tra , se s itú an  en d isposic ión  rec íp roca  plano- 

p a ra le la .

Cuando e l  p la to  20 todavía no se ha ajustado 

con l a  su fic ie n te  a l tu ra  como para que e l  manguito 13 

deje una holgura para l a  masa de empotrado de l a  boqui­

l l a  12, la s  p iezas r e f r a c ta r ia s  9 y 13 de l elemento de 

soporto 11, se levan ta  por medio de l p la to  regu lab le  20, 

h a s ta  que l a  lu z  de ranura en tre  l a  su p e rfic ie  de a ju s te  

26 y l a  su p e rfic ie  de fr ic c ió n  27 de l a  p laca de corre­

dera 9, alcanza una magnitud aproximada de 2 mm ( f ig  5 -) . 

A continuación, se levan ta  l a  p laca de corredera 9 por 

medio de lo s  cuatro to m i l lo s  de a ju s te  28, hasta  que 

sus caras de f r ic c ió n  27 se apoyan de llen o  sobre l a  su­

p e r f ic ie  de a ju s te  26 de l a  cruceta  de prosión 24.

Entonces r e s u l ta  en tre  l a  p laca de corredera 

9 y e l  manguito de vertido  13, una jun tu ra  A con una luz  

de ranura que se considera como amplitud de jun tu ra  ó p ti­

ma en es to s  puntos tan  sumamente expuestos durante l a  -  

explo tación .

Después de e s ta s  operaciones del proceso, la s  

dos p iezas r e f r a c ta r ia s  9, 13 y e l  elemento de soporte 11,



se concentrarán en l a  posición señalada en la s  f ig u ras  

4- y 63, es d e c ir , en l a  d isposic ión  r e la t iv a  deseada -  

y necesaria  para l a  explotación.

Sobra todo, l a  su p e rfic ie  de deslizam iento 27 

de l a  placa de corredera 9 y se encuentra p a ra le la  dentro 

de muy rigu rosas to le ra n c ia s , respecto  de la s  su p e rfic ie s  

de apoyo 14 del elemento de soporte 11.

Las posiciones a s í  obtenidas del elemento do -  

soporte 11, p laca de corredora 9 y manguito de vertido  

13, deberán poder reproducirse  entonces con aux ilio  de l 

d isp o sitiv o  y do lo s  to m i l lo s  separadores de a ju s te  20. 

El h u s il lo  21 se afirm a con tra  su aflo jam ien to . Después 

de a f lo ja r  l a  prensa 29, puede lev an ta rse  l a  c ruceta  de 

a p rie te  24? lo  cuál permite r e t i r a r  l a  p laca de correde­

ra  9 y e l  manguito de vertido  13. Durante e l  montaje, de­

berá ap re tarse  hacia  ahajo de nuevo con l a  prensa l a  -  

c ruceta  de a p rie te  hasta  e l  punto de que la s  su p e rfic ie s  

de apoyo 18 so asien ten  sobre la s  su p e rfic ie s  de re fe ren ­

c ia  25? con lo  que l a  p laca de corredera  9 recupera o tra  

vez su posición previamente determinada sobre lo s  e le ­

mentos de soporte 11.

La ap licación  del mortero se r e a l iz a  entonces 

de t a l  manera, que después de r e t i r a r  la s  dos p iezas re ­

f r a c ta r ia s  9 y 13? se le s  r e v is te  de mortero y vuelven a 

co locarse. M ientras ta n to , se ap lica  mortero primeramen­

te  en l a  jun tu ra  sobre e l  manguito de vertido  13  y l a  -  

b o q u illa  12, y después en l a  ju n tu ra , en tre  l a  ranura 23 

y e l  soporte 22 y en tre  l a  p laca de corredera y e l  e le ­

mento de soporte . La cruceta  de a p rie te  24? se a p rie ta  

después hacia  abajo sobre l a  plaoa de corredera 9? con-
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primiéndose por medio de l a  prensa 29 para l a  expulsión 

de l mortero excedente, h a s ta  que la s  cuatro su p erfic ies  

de apoyo 18 de l a  cruceta  de p resión , vuelven a descan­

sa r sobre la s  cuatro su p e rfic ie s  de re fe ren c ia  25 del -  

elemento de soporte 9.

Lo im portante de l a  invención, es que lo s  -  

cuatro to m i l lo s  de a ju s te  28 impidan con seguridad to ­

do abombado o desplazamiento de l a  p laca de corredera 9 

de l elemento de soporte 11, an tes de l fraguado d e f in i t i ­

vo del mortero p lá s tico  in ic ialm ente  blando.

En la s  f ig s .  2^ y 3- se rep resen ta  una varian te  

co n stru c tiv a . La b o q u illa  de l elemento de soporte 110 se 

elim ina, o por lo  menos se re c o r ta . Entonces se elim ina 

también e l  manguito r e f r a c ta r io .  En su lu g a r, se encuen­

t r a  l a  lengüeta 220 de l a  p laca de corredera 90. Para e l  

montaje de l a  p ieza de c ie rre  90 -  110, ya no es nece­

sario  e l  p lato  del d isp o sitiv o  a u x il ia r  190. En una p r i ­

mera fa se , se hacen descender lo s  to m i l lo s  de a ju s te  -  

28 h asta  l a  que su p e rfic ie s  de a ju s te  26 y l a  su p e rfic ie  

de f r ic c ió n  27? no se tocan ya con seguridad. De este  -  

modo la s  su p e rfic ie s  de apoyo 18 de l a  c ruceta  de a p rie te  

24? se asien tan  sobre la s  su p e rfic ie s  de re fe ren c ia  25. 

Sólo entonces l a  p laca 90 se lev an ta rá  de nuevo, por me­

dio de lo s  to m i l lo s  de a ju s te  28, h a s ta  apoyarse en l a  

c ruceta  de a p rie te  24. Las demás operaciones son la s  mis­

mas que la s  de l proceso ya d e sc r ito . El objetivo  prima­

r io  de l sistem a de montaje d e sc r ito , es l a  obtención de 

una posición p lanopara le la  garantizada de l a  su p e rfic ie  

de f r ic c ió n  27? relativam ente a l a s  su p e rfic ie s  de apoyo 

14 de l elemento de soporte 11 y 110. Para e l  centrado de
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l a  p laca de corredera 9 o 90 y eventualmente d e l mangui­

to 13, puede s e rv ir  un c ilin d ro  36 q§te se a ju s te  a l a  -  

abertu ra  10.
Para conseguir e s te  objetivo  prim ario con cer­

te z a , se disponen le s  extremos de lo s  to m i l lo s  do a ju s te  

28 con una punta solo ligeram ente redondeada. De e s ta  -  

manera se e v ita , que e l  mortero se f i j e  en tre  e sto s  ex­

tremos y l a  cara in fe r io r  de la s  p lacas de corredera 9 6 

90, deteriorándose con e llo  e l  a ju s te  de presión p rev is­

to . El empleo de esto s to m i l lo s  de a ju s te  en reducido -  

número, no puedo n i  debe s e rv ir  para l a  absorción de lo s  

no tables esfuerzos de presión re s u lta n te s  de l a  tensión  

p rev ia  . de la s  p lacas. Este cometido compete a l  lecho 

de mortero fraguado. El número de to m i l lo s  de a ju s te  no 

es rigu roso . También b a s ta r ía  con dos o t r e s ,  poro un -  

número mayor de ouatro oum pliriú igualmente e l  cometido.

En lugar de lo s  to m i l lo s  de a ju s te , pueden -  

u t i l iz a r s e ,  como separadores del mismo modo o tro s  e le ­

mentos que sa tis fag an  análoga función. Por ejemplo, po­

drían  emplearse piezas m etálicas su scep tib les  de compre­

sión f i j a ,  como lo s  separadores 31 reprosentados en l a  

f ig .  103, de alambre recocido de cobre o de metal l ig e ro . 

En estos casos, l a  a ltu ra  del separador no se regu la  des­

de e l  e x te r io r  por medio de t o m i l lo s ,  sino que se e s ta ­

b lece , a expensas de l a  compresión, por medio de l a  cru­

ce ta  de a p rie te . Este método re s u l ta  particu larm ente eco- 

némico, en tan to  que lo s  to m i l lo s  de a ju s te  son de re ­

su ltados algo más p rec iso s .

En lugar de lo s  to m i l lo s  de a ju s te , pueden u t i ­

l iz a r s e  también excén tricas g ira to r ia s  o cuñas desplaza-
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"bles.

La invención se ha d e sc rito  valiéndose de l a  

p ieza de c ie r re  formada de p laca de corredera 9 é 90, y 

elementos de soporte 1 1 o  110. Evidentemente, también -  

5 .-  s e r ía  ap licab le  para l a  p ieza f i j a  de c ie rre  formada de

placa perforada 8 y c a je t ín  11a, de un c ie r re  de corre­

dera . Lo im portante, es e l  empotrado de la s  p lacas re ­

f r a c ta r ia s  de deslizam iento contrapuesto , en e l  elemento 

de soporte , un empotrado que confiere  una posicién  exac- 

1 0 .-  t a  a la s  su p e rfic ie s  de f r ic c ió n .

N T

En resumen, l a  presente so lic itu d  recaeré  so­

bre la s  s ig u ien tes  re iv ind icac iones:

1 3 .-  Pieza de c ie rre  de un c ie rre  de corredera 

1 5 .-  y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , carac terizados por -

e s ta r  compuesta de un elemento m etálico de soporte con -  

su p e rfic ie s  do apoyo y de una placa r e f r a c ta r ia  con su­

p e rf ic ie s  de apoyo empotrado en aquél por medio de masa 

r e f r a c ta r ia ,  con una su p e rfic ie  de f r ic c ió n  y una aber- 

2 0 .-  tu ra  de v e rtid o , presentando separadores de a ltu ra  re ­

gu lab le, y como mínimo en numero de cuatro , d ispuestos 

en tre  lo s  elementos do soporte y l a  p laca.

2 3 .- Pieza de c ie rre  de un c ie rre  de corredera 

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según l a  re iv in d ic a -  

2 5 .- ción 13, carac terizados por re c ib irs e  lo s  separadores -

en l a  masa de empotrado en tre  lo s  elementos de soporte y la  

p laca . 3 - .-  Pieza de c ie rre  de un c ie rre  de corredera

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según la s  re iv in d ic a ­

ciones 13 o 23, carac terizados por c o n s is t ir  lo s  separa- 

30. -  dores en to m i l lo s  de a ju s te  aplicados sobre lo s  elemen-



to s  de soporte encontrándose su. cabeza fuera  del elemen­

to de soporte , y alineándose en sentido con tra rio  respec­

to de l a  p laca.

4-3.- Pieza de c ie r re  de un c ie r re  de corredera 

y d isp o sitiv o  para su. fab ricac ió n , según l a  re iv in d icac ió n  

3 -, carac terizados porque lo s  to m i l lo s  de a ju s te  presen­

tan  puntas cónicas o redondeadas.

5^ .-  Pieza de c ie rre  de un c ie rre  de corredera  

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según la s  re iv in d ic a ­

ciones o 23, c arac te rizad o s, porque lo s  separadores -  

son excén trica  d ispuestas en lo s  elementos de soporte .

63 .- Pieza de c ie rre  de un c ie r re  de corredera  

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según la s  re iv in d ic a ­

ciones 13 o 23, carac terizados porque lo s  separadores son 

cuñas d ispuestas en lo s  elementos de soporte .

7 3 .-  P ieza de c ie rre  de un c ie r re  de corredera 

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según la s  re iv in d ic a ­

ciones 13 o 23, carac terizados porque lo s  separadores -  

son elementos de alambre curvado, su scep tib les  de defor­

mación p lá s tic a  y d ispuestos en lo s  elementos de soporte .

8&.- P ieza de c ie r re  de un c ie r re  de corredera  

y d isp o sitiv o  para su fab ricac ió n , según la s  re iv in d ic a ­

ciones 1& a 73, donde l a  p laca se empotra en e l  elemento 

de soporte mediante una masa r e f r a c ta r ia  p lá s t ic a  y sus­

cep tib le  de endurecimiento, y l a  su p e rfic ie  de f r ic c ió n  

de l a  p laca d iscu rre  en sentido p lanopara le lo , respecto  

de la s  su p e rfic ie s  de apoyo del elemento de soporte , ca­

rac te rizad o s  porque la s  p lacas se sien tan  en lo s  elemen­

to s  de soporte y an tes d e l fraguado de l a  masa de empotra­

miento se emplaza y mantienen en l a  posición d e f in i t iv a
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de se rv ic io  sobre un d isp o sitiv o  a u x il ia r ,  mediante e le ­

mentos de regulación  y separadores de a ltu ra  a ju s ta b la .

9 - . -  P ieza de c ie rre  de un c ie rre  de corredera 

y d isp o s itiv o  para su. fab ricac ió n , según l a  re iv in d ic a -  

cién  83, carac terizados porque la s  p lacas se depositan -  

en lo s  elementos de soporte y se su je tan  en e l  d is p o s i t i ­

vo a u x il ia r  mediante elementos de a ju s te  y separadores, 

dejando ab ie rto  un espacio l ib r e  para l a  mesa de empotra­

do, sobre l a  cual se f i j a  e l  d isp o sitiv o  a u x il ia r ,  se -  

desmonta l a  placa y después de a p lic a r  l a  masa, vuelve a 

colocarse y mantenerse en e l  d isp o sitiv o  a u x ilia r  mediante 

empotrado sobre lo s  separadores, h asta  que l a  masa ha -  

fraguado por lo  menos parcialm ente.

103 .- PIEZA DE CIERRE DE DN CIERRE DE CORREDE­

RA Y DISPOSITIVO PARA SU FABRICACION.

Según se describe en l a  presente memoria des­

c r ip t iv a  que consta de catorce hojas e s c r i ta s  a máquina 

por una so la  de sus caras y d ibu jos.

Madrid, 28JUM.1975 
'^gn'ctsco Javier PtazS
'p^p.
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