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MEMORIA DESCRIITIVA

que se acowpana

a la solicitud de

' una PATSNTE 28 INVANCION por VEINTE Au0S en aspa:a,
| a favor de

- Percival Thowas Lvans, Harry Bramuer y John Herbert

Wright, residentes en The Cottage, Brandon, Coventry,
{County of Warwick, Inglaterra; Vesver Mount, Vesper
ERoad, Kirkstall, City of Leeds and County of York,
iInglaterra; <6, Warwick Row, Coventry, County of War
rwick, Inglaterra respetivauente,

| por

1"PERFECCIONQMI£NTOS INTRODUCIDCS 4N Li FABRICACION 1o
EUNIONSS, A BASE TBE CHAPA, PiRa CORREAS DE FORMA D5 V.»

|
|
I
I

icogiéndose a la prioridad ue la solicitud de

la patente inglesa $1033/33, solicitada el 9 de noviem

ibl"e de l\.jbb‘.
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~mente un conjunto de uniones en poleas de suerte que

|

Bl presente invento se reiiere a la fabrica-

cldn a buse de chapa de unlones de correas achaflanadas

-0 ue forma de V, Correas en Torwa ue V, el tipo a que

- se refieren especilalumente el invento reyuieren un ndwe-

ro ue¢ uniones supuerpuestas, conectacas enire si por me
dios aduecuawos, biseldnaose los bordes de las uniones |
antes o después ae su wontaje. ;

Un método conocido de fabricacidén consiste en
cortar las chapas en tiras, obteniéndose geontinuacidn .
las uniones mediunte punzén. Con el fin de rewucir al -

winimo ¢l wmateriul sobrante, ha sido costuwbre el cor-.

- tar las uniones bajo un dngulo de Y0 grados con rela -

los bordes de la correi®pueden cortar o rectificar pa-

cibn a la extensidn longituainal de la tira y (cuando
la unidn es wds ancha en un extrewo yue en otroj el in
vertir el punzén (de un extremo al otro) después de yue
cada unidén haya sido puuzonada.s8l inconveniente gue tig
ne el citado wétoao consiste en el hecho de yue cierto:
espacio (con la consiguiente péruida de material) debe|
uejarse entre cada corte, para conseguir la forwa co- |
rrecta de las uniones, y el cdlcuwlo de cada corte requii
re cierta habilidad por parte del operario cortador, si
se desea reducir al winimo la cantidad de material sin
sin aprovechar. Adewds, como las piezas cortadas tienen
bordes rectos, con el fin de conseguir los cantos bise-

lados para las correas de forma de V, se wonta general

ra conseguir el acabado deseado. i

Bl wétodo antes descrito es costoso tanto por

© la cantidad de waterial que gueua sin aprovechawiento, '

. como por el trabajo que requiere, y el objeto de dicho

invento consiste en proveer un método y un aispositivo
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para la formacidn de las uniones,
Ese método antes descrito es costoso tanto por
la cantlead de wmaberial yue qﬁe@a sin wprovechasiento
I como por el trabajo que requiere, y ¢l objetlo de dicho

invento consiste en proveer un método y un dispositivo

E! para la formacién de las uniones,-
i Con arreglo al presente invento se aplica un mé-
40 " todo segin el cual las chapas se cortan primeramente
en tiras, y a conbinuacién se efectuwn cortes trans-
versales con intérvales, en unu o varlas operaciones,
de suerte que cortes alternos se hallan a un 4dgulo deo
seado con relacidn a la superficie ae la tira, y los
45 cortes restantes se efectuan bajo un 4dngulo similar
| pero invertido, con lo cual las plezas conseguldas
resultan biselaaas en cada lado longituainal y prac-
ticamente dispuestus para su wontaje.
£l invento coumprende el método quo consiste en
50 ~ cortar el wmaterial en tiras, cortar trunsversalmente
dichas tiras en piezas, de tal suerte que los bordes
longitudinules ue cada pieza son biselauos en una so-
la direccién, dividiéndose a continuacién cada pleza
mewiznte un corte bajo cierto dngulo (que no es un dn
55 . gulo recto) tanto con relucibén a lu superficie como
con relacién al extremo de la pieza, de modo wue se
obtenga un par de uniones cénicas truncadas y dispues
tas de modo gue los extremos anchos alternan con los
estrechos y que son biselados por dubos bordes longi-
60 tudinaies,

Il invenio comprenue btawbién el dispositivo para
la fabricacidén a buse de chapas de uniones para co -
rreas de forma de V, cuyo dispositivo couwprende un e-
lemento cortudor capaz de cortar el waterial en tiras

65 y las tiras transversaluente en plezas, de tal modo
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. que los bordes cortados resulten biselados, cuyas pie-

quieren otra operacién de corte pura llegar a dicho re

- tipo descrito e ilustirudo en la wewmoria correspondaien=-

tira de wmaterial que muestra los cortes necesarios pa-

. dispositivo para retirar plezas cortadas del transfor-

tivamente,

' lu cuchilla;

ra de malerial;

4. A, de la fig. 8.

zas tienen ya la forma de uniones en brulo, o bien re-

sultado,
El invenio tiene aplicacidn especialmente en la

fabricacidn de uniones para correas ue foruwa de V, del

te a la patente inglesa n* 340.065.

En cuanto a los dibujos adjuntos en los cuales
se muestran varias realizaciones del invento a titulo
de ejemplo unicamente.

La figura 1, es una vista en perspectiva de una

ra la formacidn de las uniones ¢n bruto;
Las fig. 2 y 3 son vistas del aparato para cor-

tur el material en elevacidén frontal y ¢n plano respec

La fig, 4 es una elevacién lateral ae medios de
ajuste de la wesa de corte;
La fig., 5 es una elevacidén lateral que wuestra

los medios para hacer funcionar sl carro portador de

Lus fig, 6 y 7 son respectivamente una elevacidn

frontal y una vista en plano de la plancha abastecedo-

La fig., 8 es una vista en plano uel transporta-
dor de piezas del material del cual se cortan lus uulo
nes en bruto:

Lua fig, ¥ es una elevacidn en corte por la liney

La fig., 10 es una vista en perspectiva de un




mador,

La fig, 11 es una vista en plano y en mayor esca

la de una unidén aespues de huberse llevado a cabo la |
overacidn de darla forma;

La fig. 12 es una vista en plano de un punzdn; i

La 1ig. 15 es una elevacidn lateral de un dispo-

sitivo punzonador pura obilener uniones en bruto;

105

Lo fig. 14 es una vista cu plano ae un soporte

pura sujetar las unlones en brutod a punzonar; |

La {ic, 1b es una elevacidn ue frente de una rea-
lizacién que cowprende dos dispositivos de punzonar y
los wedios mecdnicos corrientes para su fuucionanien-

110 - to.

Para poner en prictica el presente invento, las i

chupas se corban primeramente en tiras 1, segln se ‘

. wuestra en la fig, 1, de aproxiuadasente el mismo an-

cho que la longitud de la upidn yue se trata de conse

115  guir, Cada tira 1 se corta a continuacién trunsersal-

. mente a ulstancias iguales (o desiguales si se prefig

re), foruanao cada corte 2 un dugulo con relacidn a

la superiicie pluna de la tira. Cada ealrewo de la ti|

ra se corta de un wodo siallar, foruwandose de esta
120 | suerte una pluralidad ue piezas 3, cuyos vordes longi
| tudinales stin biselados. Los wedios ae vorte se pue-
den wisponer en un ‘ngulo con relacién a la superii-
cie de la tira o bien la tira se pucde colocar incli-!
nada proveyén.ose medios de ajusbe para que el dngu-

120 lo de corte pueda variarse a voluntad.

Con el fin de consegulr la forwa de V, deseada

de los bordes biselatos ue CatGu unidn, las piezas o

antes citauas se cortan uel ancho de wos uitiones en

bruto 4, se invierten lus plezas o, y se daividen en

130 dos en sentico longitudinal pou el corte o que se pug
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de efectuar por los wismos meulos de corte 6 por me -
dios dispuestos ue un modo siwilar,

Puesto que las uniones e¢n bruto van alswinu-
yenuo de ancho de un extrewo al otro, uno dae los me-
dios de corte § una de las operacliones de corte siive
para electuar el corte 5 en la tira 1 transversalmen-
te y bajo un dngulo (que no es un dngulo recto) con rg
lacidén a su borde. Alternabtivamente lus plezas &, se
dividen separadamente por un corte longitudinal o, (ue
corre a uu anpulo (que no es un dngulo recto) con rela
cidn al extrewo de la pleza. De lal suerie uniones en
bruto contiguas 4 se colocan albternando los extreuwos
snchos con las estrechas,

21 dispositivo de coriar las tiras 1 y las
piezas 3 pueue adoptar una varicuad de forwas de las
cuazles una se muestra en las fige. 2 a Y, Unc mesa de
fijacidén 6 se provee de sopories 7 para un par de hu-
sillos deslizables 8 que llevam ¢l carro-soporte de
cuchilla en forume de placa Y, soportes 10, bulones fi-
leteados 11 y cojinetes 12. Los soportes 10 unen la
placa 9 con los husillos con los cuales se mueve y los
bulones 11 permiten el ajuste vertical ae los cojine-
tes 12,

Los cojinetes 12 llevan el wanguito 13 que
encierre el husillo 14 de la cuchilla, con una cuchill
circular en un extremo y una polea runurada 16 para la
correa en el otro. £l manguito lo puede lrasladarse
axialumente en los cojinetes 13 pura permitir el ajuste
lateral de la cuchilla 15 y se vuede fijar wediante
los vornillos w.e sujecidén 17, Bl manguito 13 lleva ca-
jas 18 que protegeh los cojinetes de bolas y de rodi-

1llos para el eje 14,
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"du en la placa de base 6 mediante los soportes 26, <7

La cuchilla se pone en rotucidén mediunte la

' correa 1Y 4 otro elewmento flexible de accionamienio a

pase una fuente de energla adecuuda, y efectia un wovi
miento hacla adelante medlanie uns cadena 20 unida a
la Cara inlerior de la placa 9 y ue pasa por la polea
21 al pedal 22. Bl extremo posterior de la cadena 20
se pasa alrededor de la polea X3 y se engancha en un
wmuelle de retroceso 24 unido al pedal 22 de wodo yue
provoca el retroceso tanto del carro mévil cowo ue la

palanca 22 a sus posiciones norualies.

Una mesa aue cortar inclinada 20 estd monta- |

y los cuadruntes 28. Le wesa de cortar 25 es movible
alrededor Ge los tornillos Z¥ siendo posible tal wovi-
miento gracias a las runuras S0 ue los cuadrantes <8.
Unu vez ajustada, la wesa yueda sujeta por las tuercas
31 sobre los tornillos 82. Para su ajuste bajo dngulos
determinados, la mesa 25 estd provista de un husillo
fileteado transversal 33 que lleva varillas o4, o de
distintas longitudes que a su vez se pueden disponerse
en posicidn vertical. Los extrewos de wicnas varillas
34 se exbienden hasta dentro de huecos poco profunuos
del soporte 27, para su colocacién. Para deteruinar an
gulos se pueden utilizar cualquier nduero de varillas.,
La alicentacién de tiras a cortar se efec-
tda mediante una placa 56 (fig.7) unida a lu mesa cor-
tadora 25 meuiunte tornillos 87 Jue corresponden a los
agujeros flleteados 58 de los cuales se ha previsto
una pluralidad pura el wejor ajuste. La placa 36 estd
wividida para dejar paso a la cuchilla 10 y estd pro-
vista de una gufa fija 39 y otra ujustable 40. Los tor

nillos que sujetan la guls pueden entrar en cualyuiera




209

_10

20

RRO

“de las aberturas 41 y las ranuras 4< peruwiten un ajus-,

te secundario, liwmitado. Las plezas limltadoras 43 so-|
bresalen de la placa o6 con el fin de wantener en posi?
cién la tira 1 aurante la operacidn de corte y un to- !
pe final 44 (provisto de uua pleza wjustable 45; deter
wina el ancho de las piezas a cortar, 5l tope final es
14 sujeto por uu tornillo 46 que entra en uno de los
agujeros 47 y pasadores 48 que pueden entrar en los a-
cujeros 49 sirven para determinar la posicidén de dicho
tope.

Las piezas 8, una vez cortadas de la tira se
colocan en un trans; ortador ael tipo mostrado en las
{ig. 8 y v. La mesu aividaida (o ranurada) 90 del trans
portador se ajusta sobre un tablero 20 insertundo los
remaches o pasatores Dl en los agujeros dZ sujetdndola
mediante tornillos (ue alraviesen los agujeros 03 de
la wesa o0 y se atornillan en los agujeros o8, Las plg
zas 3 estdn dispuestas entre los miewbros 954 cuyos bor|
des interiores estdn socavadas ¢ inclinadas para reci-
bir los borues biselados Ge la pleza 5. Tomillos 00
fijan los mienbros Y4 en la wesa 00 y ranuras 96 per-
miten el ajuste ue wichos wiembros, Piszas sobresallien
tes 57 mantienen la pieza S tenuida en el transporta-
dor durante la operacidn de corte,

Para esta segunda operacisn de corte las pig
zas a (ividir se colocan en alspositivos transportado-
res capaces de contener dos piezas a la vez, de suerte
que, una vez Gue una pleza haya sido cortada, el trang
portacor puede efectuar un movimiento tal, gue la ple-
za corbada se aleja del drgano cortador, ocupando la
obra su sitio. De tal modo una parte del transportador
se puede vaclar o recargar mientras que efectua el

corte en dos uniones de una piezu. Un tramsportador
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de uicha tipo se construye auwentando el ancho de la we

sa 50 para que pueda recibir olro juego de wmlembros o4,

dividiendo solamente una parte de la mesa para el paso
lde La cuhilla (o provsyendo una pieza-puente) y unien -
4o la mesa 50 deslizable con el tavlero de corte 20 me-.

wiante tornillos que se pasan o través ae ranuras en lal

mesa., |
!

- 2 a . .4 - !

‘ La fig. 10 muestra un wispositivo para rellirar
| o . |
Lautomatlcamente de dicho trunsportawor uniones en bruto!

y comprenae un Srgano 98 yue Cira sobre la proteccidn

i59 de la cuchilla 15, 31 extrewo libre del wiembro o8
ticne la forwa de un elemento 60 yue enganchia las unio-
nes y se extiende lateraluente por cada lado de la aivi%
$ién de la wmesa Y0 y se halla uispuesio norwalmente 50—
bre la superiicie de dicha mesa. L meulda que avanza la
cuchilla para efectuar las operaciones de corte, el ele-
mento 60 se desliza hacia arriva sobre el plano Inclina
do 61 por enciuwa de las plezas 97 y ae la pleza 3 colo-
icaua en ¢l transportador, hasta que baje frente a la (ig

7. Cu.ndo lu cuchilla retroceae, el citawo elemento en

vuncha la pareja e uniones en bruto, sacdndola ifuera
del transportador .Con el fin de permitir el paso libre

de una unidn y del elemento 60, ¢l plano .mclinado esid|

larticulavo de suerte yue dlichas parles jpueden pasarl por|
ldebujo de 81, !
Cada unidén biselada en bruto 4 reclbe despues su

forwa definitiva y/o es punzonaua para que adopte la |

|
> e - S . . 1 K !
Torua mostrava en la Tig. 1l es decir yue se halla als-
|
[puesta para su wontaje.

Por ejewplo, la cabeza ue cada unlén 4 se redondea

en 62, v se abren en ella orificios 69 y runueras 64 pa

ra la recepcidn de espdrragos, rewaches, tubos y wiem-




‘ R

280

R85

1£? - 10 -

-bros sueltos U otros medios de fijacidén para sujetar

;las uniones en capas superpuestas con arreglo a la lon-
égitud de la correa en V, . Tambiln el extrcmo posterior
165 de cada unidén se bisela de preferencis a wano o por
otros meuios yue aseguren una cara inferior sustanclal-

wente lisa de la correa.

Las uulones pueden recibir su forwa definitl
va utilizando el aparato punzonador moslrado en las fig,
12 a 14, jue comprende un punzén 66 llevado por un bra-
70 giratorio 67 y un soporte de unlones o8 wontado so-
bre una placa 69 Ge cobre o waterial similar, fijuda en
el tablero sujetador 70. Bl pivote 71 del brazo 67 va
‘wontado sobre el soporte 72 montado sobre la placa base
73 y el brazo pasa entre los montantes ael soporte 74
éque soportan ¢l pivote 70 de la palanca de acclonwaien-
1o 76, Un rodillo 77 hace presidn sobre el bruzo 67 de
“suerte que su extremo frontal buja cuando se tira nacia
abajo la pulanca™ por la unién 77:y el pewal 78. Un to
lpe 79 limita el movisiento haclia abajo ae la palunca 76
Ly xuelles 80 hucen subir el brazo a su posicién normal

|

Econtra el tope 8l. Bl soporle de uniones cowprende un
%par de Srpanos ajustable provising de vordes socavauos
183 para recibir los bordes biselauos ue una unién en
fbruto 4, wmientras que plezas sobresallentes &5 luplden
jque suba la cabeza de la unidn., Una vez yue se ha pun-
Hzonauo una unidn es eyectaws por el espdrrago 84, mon-
ftaao aeslizable sobre el sovorte 89, y sl sc uesea pue-
| de controlarse wmeuwiante muelles. A1 soporie de uniones
;puede ser aoble y pueae montarse deslizable de un wodo

siwilar al de los Srganos portauores dobles antes cita-

dos,

Lu fig. 15 wuestra una construccidn wodllicy)
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 bre un pié vertical 87 y controlado por el wango 88 co-

~chine), Con el citado arreglo el brazo tope puede girax

‘nador pura hacerlo aciuar,

de disponer el uwalerial de wodo que se mueve con rela-

- 11 -

da, en la cual el aparato punzonador estd montado al
lado de otro apurato puuzonador, funcionanuo dmbos dis
positivos por medlos mecdnicos corrientes. Dichos me-

dios couprenden un brazo-tope 86 montauwo ueslizable so-

nectado con un diente (que no se uuestra; montado en la
wigquina, La mdquina es del tipo conoclduo en la indus -

tria de zapaterfa por "udyuina ue tic-tac" (Clicking mg

-

alternativamente por enciwa de cada dispositivo punzo-'

Se comprenderd Tdciluente que el aparalo de

cortar y punzonar las uniones se puede wodlilcar sin a-
!

partarse del warco del invento. Por ejemplo el elewen--

to cortador puede coumprender Uua cinta o cuchilla de
Tuncionamiento alterno 6 ae guillotina y puede efectuar

cortes en aubas uirecciones ae su curso, Taubién se pug

¢ién a lu cuchilla. 5S¢ puede wdwiswo, pura consegulr el
corte angular deseauo, disponmer la cuchilla bajo un dn
gnlo ajustable. Ademds, una o wds cuchillus se pueden

utilizar para efectuar, varlos cortes en una sola ope-
racién y cuda unidén se puede biselar completuyente en

una sola operacidn mediante un par de cuchillus conec-
tadas, dispuestas para efectuar corles alternos en una

tira 1, pero invirtienuo los dngulos.
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En resuwen la PATANT: Da INVANCICH que se solicita re
caerd sobre las reivindicaciones sigulentes: ;
1) Perfeccionawientos introducidos en la fabricacidn,
a base de chapa, ie uniones paru correas de forma de T,

comprendienao un método con arreglo al cual las cha -
pas se cortan primeramente en tiras y despues estas
transversaluente y a intervalos, en una o mds operacio %
nes, de suerte que cortes alternos se hallan a un dngu
lo deseado con relacidén o la superficle de la tira ylb%
cortes restantes a un dngulo siwilar, pero invertido,
con lo cual las piezas yue resultan son biselawss, por |

cadu lado longitudinal towando sustunciulwcnte la for-

s adecuaua para su wmontaje, E
2) lerfeccionauwientos introducidos en la fabriCaciéni
a base de chapa, de unlones para correas de forma de V,i
comprenuienio un wélodo que consiste en cortar el wa - ;
terial en tiras, cortar trausversalwente lus tiras en f
piezas, de wodo 4ue los bordes longltudinales de cada ‘
pieza son biselados en uia direccidn, dividiendose a

continuacidn cada pieza wmediante un corte bajo un dngu-,

lo ( que no puede ser un dngulo resto; con relucidn tan

to & la superiicie como «l extremo de la pleza, de mouo

de forwar un par de uniones cénicas en bruto, alternan

|
|
‘do 1o extremos anterior y posterior y que son bisela-

dos por ambos bordes longitudinales.
i 3) Perfeccionaaientos introducidos en lu fabrica-
I

cidn, u base de chupa, de uniones de correas ue forsa |

ide V, couwpren.iendo el métouo de formur las uniones,

que consiste en el uso de un corlador para aividir pri—'

! . .
|jweramente el muterlal en tirus, y corltar despues Lrans-
| | I
Mversalmente las tiras en plezas wmediante un corte 1n—§
| i
|

“¢clinado y por Ultimo cortar lus plezuas longitudinal -

’ I

g: |
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mente en uniones en bruto wediunte un corte inclinado,
cometiéniose a conlinuacidén cads unidn en bruto a una
operacién de punzonado para darle su forma final,

4) Yerfeccionamientos introducidos en la fabrica-
cidén a buse de chapa,de uniones para correas de forma

de V, comprendiendo un aparato con un elewento cortader

capaz de cortar el walerial en tiras y las tiras trans
versaluente en plezas, dae tal suerte yue los bordes cg&
tudos resultan biselawos, cuyas plezas tlenen ya la
forma de uniones en bruto o bien rejuieren otra opera-
cidn de corte para forwar uniones en bruto.

5) Perfeccionuientos introaucidos en la lfabrica=-
¢idén a base de chapa, de uniones para correas dae for-
ma de V, cowprendiendo un aparato para la fabricacién
a base de chapa, de unlones palu correas en V, cuyo a-
paratlo tlene un punzdn, wontado juutlo con un soporte
ae uniones en oruto, de Torma bal Jue puewa sostener
uniones en blanco, biseludas y que estd provisto de un
dispositivo eyector, y mealos para apretar el punzdén
Lara que se ponga en contacto con la unibn para iines

ae punzonar.

6) rerfeccionauientos introuuciuvos en la fabricad
¢cibn a base de chapa, de unlones para correas de for-
wa de V, comprencicn.o un apurato segin reivindicaci&
4

un husillo acclonauwo, soportado ,or un carro, yue pug

, en el cual una cuchilla Folaliva estd -ujeta por
de moverse de tal wmodo jue la cuchilla juede ponerse
en contagto con tiras o plezus we waberial para la o-

peracidu de corte, estanao wontauo uicho waterial a

una inclinecidn con relucidn ol eje ue la cuchilla ro
ltabiva, tal (ue pueua war a lu jleza corlada el bor-

de biselwwo necesario.
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7} Ferreccionamientos introducidos en la fabricacidn

a buse de chapua, de uniones pars corrcas de forua 7,
couprendiendo un aparato segin reivinuicaciones 4 y 6
un wicibros inclinado para la recepeidn ue las tiras o,
piezas de malerial, y wmedios e ajuste para camblar la,
angulosidad ael wicwbro inclinauo, de suerte de hacer f
posivle el caubio a voluntad uel ‘ngulo de los bordes ;
biselados,

8).Ferieccionumientos introuuciuos en la favricacién,
a base de chapa, de uniones para correas ue forua V, ?
I
comprendiendo un aparato septin reivindicacién 7, carag|
yericaco por el hecho de que uno o wds Srganocs, caua
uno de los cuales de un tumaio aeterminaao, estdn cou-
prenuidos en los mwedios de ajuste, con el fin de yue
¢l Srgano inclinado pueuwa ajuslarse bajo un Jngulo de-
seauo.

Y) lerfeccionawientos introducidos en la fabricacioén
a base de chapa, de uniones para correas de Iorua v,

couprendiendo un aparalo segin reivindicacidn 6, carag

terizado por el hecho de gue el husillo de la cuchilla

estd wontawo, ujustable, sobre uu carro wovible ae tal

mouwo yue la cuchille puedu ajustarse en una 0 €I variﬁ

direcciones, por ejemplo laierul y verticaluente, 5

10) Perfeccionamientos introducidos en la fabrica- T

|

cibn, u base de chapa, de uniones para correas ue for,

|

wa de V, couprendiendo Ui aparaio seglin reivindicacio
nes 6 a 8, en ¢l cual las tiras ae aaterial a cortar

se Llevan o la posicidn de corte pasando por ui ylacaf

deswontuble llevada por el Srgwno incl.nuuo, cuya Plil

ca esld provisva ag Srganos-guius, todos 0 alguios ue’
los cuales won deswmontables. |
|
|

11} Fer.ecclionawlentos introuucicos en la fabrica-

i
I
!
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" dos para recibir una pleza de waterial con bordes bisg
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cibn, a buse de chapa, de uniones para correas de for-
ma de V, cowprenaiendo un aparato segin reivindicacio-
nes 6 a 8, en el cual, las tiras de wmaterial a catar
se colocan ¢n un transportador ulspuesto desuwontavle
sobre el Srgano inclinuuo, estdndo ranurado o dividido

para dejar sitio para la cuchilla y para peruitir el

12) Ferfeccionamientos introducidos en la fabricu-
cién, a base de chapa, ue uniones para correas de for-
wa de V, comprendiendo un aparaio segin reivindicacidn
11, caracterizado por el hecho ue que los bordes longl

tudinales del transportador son inclinados y/o socava=

ludos,

15) Perfeccionamientos inlroducidos en la fabrica-
cién s base de chapa, de uniones para correas de foruma
ie V, cowprenuiendo un aparabo seglu relvindicacidn O,
cowprendiendo un brazo giratorio yue lleva un punzén
en su exbrewo libre y se acclona por meudlos weCdnicos
para spretar el punzén contra la cunidu en bruto dis-
puesta en un soporte provisto de un dlspositiVo eyec-
tor.

14) Periecclonamientos introducidos en la fabrica-
cidn, o base de chapa, de uniones para correas de lor-
wa V. comprendiendo un aparato segldn reivindicacion
15, caracterizado por el hecho ue yue ¢l brazo girato-
rio baja Jor la aceldn de una palanca giratoria uniua
con un pedul.

15) Ferfeccionawientos introwucidos en la fabrica-
cibn, a base de chapa, de uniones para correas ae fors
ma ¥, cowpren iendo un aparalo segiu reivinaicacién

15 caracterizado por el hecho de yue el brazo giralo
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rio baja wediante la accibn de un brazo-tope de funcig.

“pawlento wecdnico,

16) Perfeccionamientos introducildos en la fabrice-

¢ién, a base de chapa, de unlones para correas de for-

wa de ¥, couprendiendo un método seglin reivindicaciones

2y 3, segin el cual, tirus de materiul se hacen pasar

por enciwa de una placa inclinada y entre gulas haclia |
|
un tope final ajusiable, alspuesio de wodo yue se pue-
dan cortar piezas de material de la tira, cuyos dos bar
des estdn viselauos en una direccién, y de un ancho 1-:
cual ol de dos uniones en bruto, las cuales se pueden
conseguir invirtiendo dicha pieza y colocdndola en un |
transportawor para cortarla en uos.

17) rerfeccionauientos introuucidos en la fabrica-
cidn, a vase e chaya, de unlones para correas ue for-!
wa de V, cuyas uniones se fabricun segin los wétodos |
reivindicauos en cualyuiera ue las reivindicaciones 1
a V.

18) Terfeccionauientos introducidos en la fabrica—%
cidn, & buse de chapa, ae uniones para correas de for-
wa de V, cuyss uniones se fabrican weuwianle un dpara- ﬁ
to aispuesuvo y construldo segln reivindicaclones 4 a l$

19) Se reivindica por ultiwo, como objeto sobre elg
que ha Ge recaer la IATELTH Da INVENCION que se solicii
ta Yor VAINTE A0S en Jspa.ia.

" PERFHCCTIONAMIENTOS INTRODUCINGS k. FABRICACION i

W UNIONSS, & DBASH Di CHaPa, PATA CCOURSAS D8 FORVA DE ‘

v |

Todo conforue yuels expresauo en la presente mewori

que consta de diex y seis hojus escritas a wd4uina por
una sola cera y planos jue se avowpallan,

Vaaria 29 Dicbre, 1956,

éLFO?SO UNGR L
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