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‘ "Perfecclonamisntos en mlAquinas pars la fabricacibn de

'cajas alambrazdas o unidas por medio de glambre’.

Sollcltantes: STAPLING MACHINLES €2, residentes en Rockaway,

New Jersey, Estesdos Unldos de Americs.

Este invento se reflere =2 mhquinas para la fabricacibn
de cajes alambradas o unidas por medlo de alambre y plezas
para las mismas y, especlalmente, a méquinas para formar,
perpetusr, o sea disponer de modo permanente ganchos o enlacges en
S, forma de U en los extremos de slambres u jetos a las pilezas de
las cajas.,
Un objeto de este 1nvento es introducir algunos
perfeccionamientos en el tipo de mAguina gue se describe en 1la
‘ patente espanocla nf 13£.048 del 19 de octubre de 1933, por
10. cuyo medio las plezas alambradas psra cajas que hayan de
‘ traba jarse pueden introducirse autométicamente en la mgouina
‘ v moverse de modo snédlogo a través de ls misma,
Otro objeto de este invento es proporcionar uns
alimentacibn automfAtica , para una mécuinz del tipo indicado,

15, controlada nor les piezas de las ¢2 jas en su movimiento hacisa
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la mlquina y & través de €sta.

Otro objeto de este invento es proporcionar una méquine
del tipo indicado provista de un regulador autombtico parsa
coordinar el funcionamlento de aquella con el de una mécuina
de preparacibn de las csjas, que cose el alambre de sujecibn
a las piezas de éstas.

Un nuevo Objeto de este invento es proporcionar una
méguina del tipo indicado provista de alimentazcibn automética
y de una regulacibn anfloga para ésta, de Indole tal que
penetren en el interior de la méquina de formacibn de ganchos y
pasen a su través, automlticamente, uns serie de piezas
alambradas procedentes de una méquina de preparacibn de las
cajas.

Otros objetos resultarén evidentes, en parte, y en
parte se indicarén a continuacidn.

En los dibujos adjuntos,

Lz Pig. 1 es una vista en perspectiva de un producto

de la mlguine, a saber, un conjunto de costados alambrados
para una caja.

La Fig. 2 68 una vista en perspectiva de otro
producto de la méaquina, a saber, un conjunto de costados
alambrados para jaula de embalaje.

La Fig. 3 es una vista en perspectiva de un nuevo
producto de la mécuina, a saber, un extremo alambrado persa
caja.

La Fiz. 4 es una vista en planta de una mlgulne con
este invento acoplado y del extremo de salide de una mwfouina de
preparacibn de las cajas y representa la relacibn entre las dos.

La Fig. 5 es un alzedo latersl de la mismas, a escala

aumentada, y en ella la posicibn del brazo regulador se
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representa en linea continua, cuando esth inactiva la alimenta-
c18n sutomética de la méquina formadora de ganchos o enlaces y en
linea de puntos cuando funciona dicha alimentacibdn.

La Fige. 6 es un alzado del extremo de la mécuina
formadora de ganchos, tomads desde la linea 6-6 de la fig. 5.

La Pig. 7 es una vista en planta, a escala aumentada,
de la miguina formadora de ganchos con aslgunos slementos
supriridos para claridad del dibujo.

La Fig. 8 es un corte, a escala asumentada, por la
linea 8-8 de la fig. 6, con algunos elementos omitidos para
claricded del dibujo, y representa la posicibn de los brganos
durante el funcionamiento de la alimentacibn sutomitica.

La Fio. 9 €3 un corte, anflogo al de la Fig. 8, que
represents la posicibn de 1los brganos despues de detenerse
la alimentacibn automftica y cuando estfé =2 punto de empezar
la operscidn de formacibn des ganchos o enlaces.

La Fig. iO 6s una dlanta, a escala aumentada, de
una parte de la mfquina formadora de ganchos o enlaces, esto
es, la parte derecha de la Fig. 7 y representa la posicidn
de los brizanos cuando funciosna la alimentacibn automhtica.

La Pig. 11 es un alzedo leteral de la misms,
pero representa la posicidn de los brgancs despues de interrum-
pirse la alimentacibn automética y cuando funciona el mecanismo
de formacibn de ganchos o enlaces, habiéndose suprimido
algunos eiementos para mayor claridad del dibujo.

La FPig. 12 es un alzazdo lateral del otro costado de
1a méguina.

La PFig. 15 es un alzado lateral de uns parte de 1la
méquina , y representa el mecanismo de disparo que inicia

automfticamente una operacidn de formacidn de ganchos o
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enlaces al interrumpirse la slimentacidn de piezas para las

cajas; y
La Pig. 14 es un alzado leteral de una perte de la
4 ¥ méquina, que representa la posicibdn del disparador que
- 80, regula una operacibdn de formacibn de ganchos o enlaces, despues

de terminarse ésta y cuando las piezas para las cajas se
mueven de nuevo a través de la méquina.

En la Fig. 1 se representa, por via de ilustraciébn,
un producto de la méguina, a saber, un conjunto de costados

894 alambrados de una caja, constituldo por cuatro secciones de
listones A y material lateral B conectadas entre si, de modo
que puedan doblarse, por alambres ¢ qQue se prolongsn a través
de las distintas secciones y estén cosidos a las mismas. Cada
uno de los extremos de cada uno de los alambres se dobls

30. para rormar un enlace o0 gancho D en forma de U; la alimentacibn
sutomftica de la méquina formadora de ganchos o enlaces , y
en linea de puntos cuando funciona dicha slimentacidn; los
dos genchos o enlaces asi obtenidos estén prepsrados para
entrelazarse uno con otro, a fin de cerrar la caja, cuando

95. las varias secciones del conjunto de ésts se doblan
para formarla,

En la Fig. < se representa un conjunto para una jaula
de embalaje, que es anflogyo al representado en la Fig. 1,
excepto que el material lasteral B de las distintas secciones

< 100. esté constituido por tablas separadas.

En la Fis. 3 se representa un extremo de caja
constituldo por un tablero E de madera contrachapada, madera
corriente o fibra, y alambres C a &1 cosidos y provistos
de ganchos D en sus extremos.

105. En la fabricacidn de los productos representados en
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las figs. 1 a 4, los alambres C se cosenbé las pilezas de 1la
caje en la mAquina comunmente denominada de preparacién de
cajas. Una de estas miquinas estéd representada en la patente
espafiola n? 96.889 del <9 de mayo de 1926, a la que hay

que referirse para la descripcidn detallada de una méguina

de esta clase.

En la méiquine de vreparacidn de las cajas, las

piezas de estas, esto es, los listones A ¥ lcﬁcostados B

en el caso de los elementos representados en
se colocan sobre cadenas transportadoras sin

introducen debajo del mecanismo de formacidn

las figures 1 y 2,
fin y se

y conduccibdn de

grapas que cose los alambres de sujecibdn C a los costados y a
los listones A. Cuando se fabrican extremos de cajas, tal

como el representado en la Fig. 5, sobre cadenas transporta-
doras sin fin se colocan uns serie de chapas B que se introdu-
cen debajo del mecanismo formador y conductor de grepes,

que fija los alambres C en aQuellas.

En la mAquina de preparacibn de las cajas, tal como se
describe en la mencionada Patente n® 96,889, las cadenas
transportadoras avanzan sin interrupcibdn a una velocidad
précticamerte uniforme, y el mecanismo de formacibdn e impulsibn
de las grapass esté construldo y preparado para actuar
sobre las partes en movimiento de las oca jas.

Al colocar las plezas de las cajas sobre los
transportadores sin fin de la maquina de preparacidn de las
cajas, 8o dejan espacios acecuados entre los elementos de
trabajo, esto es, los costados de las cajas, o los extremos
de las mismas, segun el caso, para oObtener entre cada dos
elementos a unir, pedazos suficientes de elambre y

transformarlos en ganchos ¢ enlaces, para conseguir los
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enlaces D tal como se representa en las fiés; lua 3. De este
modo, del extremo de salida de la miguina preparsdora de
cajas se desprenden continuamente una serie de costados o

de extremos de cajas unidos por alambres, provistos de
pedazos adecuados de alambre entre ellos para permitir el
corte de los mismos y la formacibn y conservacibdn de un
enlace en cada extremo cortado.

Hasta la actualidac, los conjuntos de piezas pars
las cajas que sallan.de la mAquina preparadora se introducian
e mano en una méAquina formadora de ganchos o enlaces, del
tipo representado en la Patente n? 13<.043 mencionads.

Cuando se encontraban en posicibn adecuada para ser trabta jados
en la méquina formadora de ganchos, ésta se ponia manualmente
en funcionamiento para cortar los slambres, formar puntas en los
extremos cortados, hacer oscilar las plas hacia sus respectivos
elementos de cajas a fin de formar 1los ganchos, e introducir
las plas en los elementos de las cajas con objeto de conservar
los ganchos, Despues de esta operscidn, se interrumpiré
automfticamente la de formacibn de enlaces ¥y el conjunto de
pilezas para cadas caja se hacfe avanzar a mano a través de la
méquine de formacibn de enlaces y se retiraba de ella. Ests
introduccibn manual de las piezas de las cajas en la mAquina

de formacibn de enlaces y la extraccibdn por igual procedimiento
de los conjuntos terminados, hacia precisos dos obreros

para la méquina de forwacidn de enlaces.

Este invento esté destinado a eliminar la necesidad de
estos dos obreros, mediante la disposici®dn de una slimentacidn
autombtica para le introduccidn de las piszas sueltas y los
conjuntos para las cajas en la miquinas de Formacibdn de ganchos o

enlaces y el pasc do los mismos & través de bsta, v la'selida
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de zquellos de la méquins citada.

Dado que los conjuntos, provistos de alambre, de
las cajas salen continuamenze y a velocidad précticamente
uniforme de ls 'méquina preﬁaradora de las cajas, y
teniendo en cuenta que el mecanismo de formaci®n de enlaces
0 ganchos de la méquina de ejemplo para esta operacibn no
actia sobre material en movimiento, este invento incluye
un control automético para 1la slimentacibn o introduccibn
automftica de la labor, y otro control automftico pars el
funcicnamiento del mecanlsmc de formacibn de enlaces, accionén~
dose ambos controles de acuerdo con la relacibn entre las
piezas de las cajas y la méquina Yy el mecanismo de formacibn
de enlaces, todo lo cual se describiré = continuacibn,

Con referencia a las Figs. 4 y 5, la méquina de
preparacibn de las cajas, que cose 10s alambres de sujecibn a
las pilezas de las mismas, se indica en geéneral en 1, y la
méguina formadora de enlaces que corta los alambres entre las
plezas de las cajas y forma enlasces o ganchos en 1los
extremos cortados del alambre, se representa, sn general,en 2.

Una vez provistas de alambre les piezas de las
cajas en le méouina preparadora, se retiran de 6ésta por 1las
cadenas transportadoras 3 de movimiento contfinuo. En ausencia
de mecanismo para desplazar las piezas, provistas de alambre,
de las cajas, a2 través de la mAquina formadora de enlaces,
aquellas caerfsn desde lue.o al suelo. In la méquina formadora
de enlaces se dispone un mecenismo pera impulsar las plezas,
provistas de alambre, de las cajas, haste encima de una guia
curva 4 y de una mesa T montada pera movimiento alternativo
vertical en ls méouina formadora de enlaces, en el momento

adecuado, como se describe en la mencionada Patente n¢ 132.043,
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para presentar los alambres a la actuacibn del mecanismo formedor
Y conservador de enlaces,

El mecanismo pars impulsar las plezas, provistas de alsw-
bre, de las cajas, hacia el interior Yy & través de la mlouina
de formacibn de enlaces, consiste en un par de correas mbviles
© que se ajustan a los lados de las diezas alambradas de las
cajas y las mueven a través de la méquina de Fformecibn de
enlsces.

Dado que los medios de introducecidn de 1la labor & la
méquina de ejemplo de preparzcibn de cajas suministran continus-
mente una sucesidn de piezas de cajas unidas por alambres, y
teniendo en cueﬁta gue el mecanismo formedor de enlaces funciona
solo cuando las piezas de las cajas estln en reposo, es
necesario interrumpir a intervalos el movimiento de las corresas
5 de alimentacibn o introduccibn, para permitir el funcionsmiento
del mecanismo de formacibn de enlsces , y es preciso ademés
regular de mode tel la alimentacibn intermitente de les
correas S5 con la alimentacibdn continus de lzs correas transpor-
tadoras 3 de la mlquina 1 de prepasrscidn de las cajas, que la
méouina formadora de los enlaces realice la produccibn de le
mécuina preparadora de las cajas sin interrumpir el funcionemiento
de esta Gltima. Ello se consigue moviendo las corress 5 de
ls méouine de formscidn de enlasces a mayor velocidad que 1la de
movimiento de las correas 3 de ls méguins preparadora de
las cajas, y disponiendo un control automitico para las correas
5 que funciona para detener &stas Y Ddara ponerlss en marcha
de acuerdo con la produccidn de la méguina de preparacibn
de las cajas.

Cuando las piezas de las csjas, o sus conjuntos, ya

unidos por alawbre, abandonan la méquina preparadora 1, pasan
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por debajo de un brazo de control de embrasue 6, que lleva un
gran rodillo 6a que se mueve sobre las piezas de cajas unidas
por alsmbre. Estas, entoncss, ascienden por las gulas 4
al interior de la mbquina de formecibn de enlacss, por la
accibn de las correas b que se ajustan, por friccibn, en los
bordes de dichas plezas.

Como se representa mejor en la fig. 7, las corress 5
se mueven alrededor Ge poleas 7 y 7a. ILas poleas 7 estén
enclavijadas en Arboles 9 montados en bastidores 8, y las
segundas estén montadas rotativas en Arboles Qa sujetos a los
bastidores 8., Los Arboles 2 giran del modo a continuacibn
descrito.

Los bastidores 8 estfn ajustablemente sujetos a
lz mesa T y pueden graduarse lateralmente sobre la misma
para adaptarse a plezas de cajas de distintas anchuras.

Todavia con referercia a la figura 7, las correas
5 se mantienen contra los lados de las piezas de las cajas
por medio de rodillos 10 y 10a. Los rodillos 10 estén
montados en blogues 11 sujetos al bastidor 8. Los rodillos 10a
se mantienen contré las correas 5 por muelles 12 colocados
entre los blogues 1lla y éstas. Los blogues lls estén
montados ajustables en 1los bastidores 8 para regular la
tensibdn eléstica contra las correas O.

Las correas 5 pueden hacerss retroceder alrededor de
1los rodillos 13 a fin de proporcionar huelgoe para 1los
dispositivos 14 de corte del alambre y de formacidn de enlaces,
cuando se trabaja con plezas para cajas, del tipo representado
en las Figs. 1 y &« Sin embargo, cuando se trebaja con
extremos de cajas del tipo representado en la Fig. 3, no es

preciso hacer retroceder las correas S y pueden ser rectas como




270,

279,

" 280,

285.

- 10 -

se indica en lineas de puntos en le fig. 7.
Las plezas de cajas, provistas de alembre, 21 pasar
a través de la mAquina formadora de enlaces, estén sostenidss
por soportes 15 ajustablemente sujetos a2 la mesa 7, impidién-~
dose el movimiento vertical de aquellas por barras de presibn
16 sostenidas por varillas 17.
Como se representa en las figs. 6 y 8, las correas
O se mueven por un motor 43 defuncionamiento continuo.
Una polea 42 sujeta al Arbol principal 43 del motor esté
conectada, por une correa 41 a una polea 39 monteda en un
frbol 40. La polea 39 es Impulssda continuamente por el motor
43, pero dado que las correas 5 deben moverse intermitentemente,
la polea 39 esté unida 2l £rbel 40 vor un embragve 18, solo
en los perlodos escogidos en que han de moverse las correas 5.
La rotaecibn de la polea 39 cuando estd embragads con
el £rbol 40, hace girar los 4rboles 9 Yy las poleass 7 por
meaic de engranajes 60 del Arbol 40 que engranan con gngrana jes
61 de los 4rboles 9. Las poless 7 estén enclavijadas
a los &rboles 9 en mortajaduras 59 que se prolongan a lo
largo de éstos, de modo que las poleas 7 pueden descender
y ascender con la mesa T.
Como se representa mejor en la Fig. 9, el Arbol
40 estf montado en silletas 36 sujetas al bastidor 37. Los
engranajes 60 y 61 se mantiener engransdos por un soparte, 62,
Les correas alimentadoras 5 se ponen en movimiento
y se paran del modo siguiente:
Cuando las piezas, alambradas, de las cajas,designadas
en general por E en las figures 1 y 2, descienden entre la
méquine preparadora ds las cajas y la de formacibn de enlace

de ganchos, y permiten que el brazo de control 6 pase a2 la
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Fig. 5, se acclona el embrague 18 del modo a continuacibn descri-
to, a I'in de embragar la polea 39 al 4rbol 40 para producir

la rotacibn de las poleas 7 con objeto de mover las correas 5.
Dado que &stas se mueven con mas rapidez que las correas
transportedoras 3 de ls mAquina preparadors de las cajas,

pronto harén desaparecer la curvadura de las plezas

de las cajas entre las dos mfguinas y levantsrén éstas

Y el brazo de control 6 representado en liness llenas en

la figura 5. Este desplazeniento del brazo de control 6

a la posicibén de lineas lleras de la Figura 5, suelts el

embrague 18 del modo que luego se describe y detiene el

movimiento de las correas 5.
Como se represents en la Figura 8, el ascenso
del brezo ¢ de control del embrague hace gilrer en
direccidn contraris a las agujas dg un reloj un frbol 19,
alojado en soportes 36 sujetos al bastidor 37 de la méquina,
a2l que esté fija una blela 20 pivotadamente unida a un
tirante <1 cuyo otro extremo ( ver figures 10 vy 11) tiene
une conexidn de pasador y ranura con une biela 22 pivotada
en 25 a un blogue 74. E1 otroc extremo de la biela 22
se adapta a un collar de embrague <4 que embraga y desembraga
el embrague 18.
El ascenso del brazo de control 6 mueve el tirante
<21 hacia la izquierda de la FPig. 8 y , por medio de la biela 22,
desplaza el collar de embrague <24 a la posicibn de soltura.
Un muelle 73 que une el collar de embrssue <4 con
el bloque 74, mantiene 2 dicho collar separado de la cara del

embrague cuendo este Gltimo esté calado y, ademis, la biels

<2 en posicibn pars ser accionada por el tirante 21.
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Unea vez suelto el embrague 18, oor el ascenso del
brazo de control &, las correas 5 permanecen fijas hasta
que las piezas, unidas con slambre, de les cajas, situadas
entre las dos méguinas, se curven =z la poslcibn representads
en lineas de puntos en la Fig. 5, en cuyo momento se ajusta
de nuevo el embrague 18 por ls accidn del tirante <1 y de la
blela <2, para hacer Que las correas 5 emplecen su movimiento
de alimentacibn .

| Con preferencia, el collar de embrague 24 tiene
Jue,o libre suficiente para permitir un movimiento
considerable del tirante <1 antss de soltar o de calar
el embrague, de modo que éste no se suelta hasta que el
brazo de control 6 llega a le posicibn representsda en
lineas llenas en la Fig. 5 y, por el contrario, no se cala
mientras el brazo 6 no llega a la posicidn inferior represen-
tada en lineas de puntos en la misma figura.

Se veré pues que el movimiento de las correas 5 se
inicia y se detiene autométicamente por el funcionamiento
del brazo de control 6, de acuerdo con la produccibn de la
méquina preparadora de les cajas, y de modo que la méquina
formadora de enlaces realice esta produccibdn sin interrumpir
el funclonamiento de la migquina primeramente citada.

Dado que el movimiento de las piezas de las cajas a
través de la mlquins formadora de enlaces ha de interrumpirse
para cada operacibn de formacidn de éstos, se dispone un
segundo control sutombtico para las correas alimentadoras 5,
& fin de interrumpir la introduccidn, por ésteas, ouandé cada
una de las plezss de las cajes estéd en posicibn adecuada para
trebajerla en el mecanismo de formacidbn de enlaces.

Como se representa en la Fig, 8, el borde anterior

de cada una de las plezas de las cajas se pone en contacto
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con una varilla de tope 3< que tiene un pico 33 prolongado
hacla sabajo, pivotadamente montada en una biela 34 sujeta 8 un
érbol oscilante 35 montaco en los soportes 36 fijos al bastidor
37. El1 movimiento de la pieza de 1la caja contra el pico 33

de la varilia 32, desplsza a &sta hscia 1la izquierda de la
Tigura 8, haciendo de este modo osciler el &rbol 35 en el
sentido de las azujas de un reloj.

Como se representa en ls Fig. 7 ,el &rbol 35 lleva en
Su extremo derecho una blels 38 unida 2 un tirante 31, cuyo
otro extremo tiene una conexibn de pasador Yy ranurs con la
bilela 22 que accliona el collar de embragzue <4. Asi, cuesndo el
borde anterior de cada une ce las piezas de las cejas forma
contacto con el pico 33 del tirante 32 ¥ hace oscilar el
drbol 35 se suelta el embrague 18 y se interrumpe la slimentacibdn
de las correas 5. La disposicidn es tal que les corress 5
se detienen cuando el bords anterior de 1a pleza de la caja
estd en posicidn adecuada pare traba jar en ella.

La oscilacidn del d£rbol .25 para interrumpir 1la
elimentacidn por las correas 5, pone tambien en marcha el
mecanismo de formacidn de enlaces para un ciclo de operacibn,
como & continuzcibn se explica.

El mecanismo formador de ganchos o enlaces se
acclone desde un &rbol principal 54 alojado en soportes 37,

El &rbol 54 gira en sentido contrario al de las agujas de un
reloj, en las figuras 8 y 9 y en direccidn opuesta en la Fig. 11.
36 acciona desdse un motor 82, por medio de un embrague 53

que une el &rbol 83 del motor con un Lrbol 79 alojado en el
soporte lateral 37, y conectado &1 £rbol principeal 54 por medio
de un engranaje 78 fijo aiérbol 79; una cadena 80 y un

engranaje 81 unido al 4rbol 54; 1la cadena 80 pasa alrededor
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de los engrans jes 78 y 8l. Cuando el 4rbol 35 oscila pars
detener el movimiento de las correas alimentzdoras 5, una
biela 44 sujeta el 4Arbol 35 se ajusts en una horquilla 45
fija a un &rbol vertical 46 y la mueve, haciendo oscilar
el &£rbol 46. Como se representa me jor en la Fig. 13, la
oscilacibdn del Arbol 46 suelta un fiador 47 y permite gque un
mielle cargado,de compresidn, 48 hsga oscilar un &rbol
49 montado en soportes 49a sujetos a un armazbn de base 37a.

Como se representa en las figuras 7 y 10, el movimien-
to rotativo del &rbol 49, actuando a través de un tirante 50a.,
una biela 50b, uh tirante 50c, y una palanca 50d, mueve 1lsa
horquilla ds un collar de embrague 58 sobre el 4rbol vertical
68 para ajustar parcialrente el embrasue 53 a fin de conectar
el &rbol 79 al &rbol 83 del mbtor. Kste mismo movimiento
rotativo del &rbol 49, actuando a través del tirante 50a,
blela 50b, tirante 50c, un tirente 50e, una biels 50f,

y un tirante 50g, desplazs un brazo amortiguadeor 51 desde

la posicibn representada en la Fig., 8 a la indicada en la
fig. 9, para permitir la solture de unes leva de un ciclo

5< y el giro del &rbol 54 por ls cadena 80 al girer el 4rbol
79.

El ajuste parcial dael embrague 53 del modo que scsba
de describirse, produce la rotaéién inicial del 4rbol 54
7 Ce la leva 52. Al empezar s girar el &rbol 54, la
superficle de la leva 52 se pone en contacto cbn un resalto
05 del vrazo amortiguador 51, moviendo este hacia ls
izquierda de las rigs. 9@ y 1le. Este movimiento, a través del
tlrante 50g, biela 50f, tirante 50e y palancs 50d, se
transmite al collar de embrague 56 que se desplaza de

nuevo para ajustarse completamente al embrague 53, como se
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representa en la figura 10.

Cuando el embregie 53 se cala del modo que acaba de
describirse, el mecanismo formaaor de enlazces entra el
funcionamienio durente un ciclo completo pasra llevar a cabo
las, operaciones de formacibn de enlaces descrites en la Patente
ne 13%2.043 mencionada. Durente una operaclidn de formacibn de
enlaces, la mesa T asclende ¥y desciende como en dicha Patente
se explica.

cuando lao mesa T descierde, una leva 63 a ella sujetea
forma contactc con la blela <2 § le impide moverse hasta que
1a mesa T asciende. Como antes se indicd, le bilele <=z
controle la accibn del embrague i8 gque actha las correas
alimentadoras 5, y cusndo se mantiene en esta posicibn por
la leva 63, el embrague 18 se desembragarf durante una
operscibdn de suministro del pasador. Asi, se consigue que
el embrague 18 que acclona las correas alimentadoras 5
permanezca desembrasado mientras se verifica una operacibn
de suministro del pasador.

El descenso de la mesa T ajusta tamblen un dispositiveo
que desembraga automAticamente el embrégue 53 al terminarse
1s operacibn de suministro del pasador, como & continmuacibdn
se describe. A la mesa T estén sujetos un pistﬁn 75
y un bastidor 64, ambos ascendentes y descendentes con
amella. En el bestidor &4 esté montada, para pivotar
verticalmente, una leva &5 normalmente sostenida en la
posicibn representada en lé Fig. 8, por un muelle 606 v
un tope (no representado) del bastidor 64 de modo que la leva
tiene libertad para moverse hacila arribs, pero no hacia abajo,
a partir de la posicidn representada en la Fig. 8. Al

descender la mesa T, la leva 65 plvota hacia arriba alrededar
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de su punto de pivotamiento, por la accidn de un brazo &7
montado en una prolongacibdn del Arbol 68 en que esthd montada
la horquilla del collar de embrscue 56. (uando la leva 65
pasa por debajo del brazo 67 salta debajo de éste, permaneciendo
en esta posicibn hasta aue la mesa T empleza a ascender al
terminarse la operacibn de suministro del pasgdor. La levs
65 asclende con la mesa y forma contacto con el brazo 67,
La leva 65 y el brazo 67 estén formaaos de modo tal que éste
se desvia de l2 trayectoria de la leva, y este movimiento del
braéo 67 produce la oscilacibn del Arbol 68 y, por tanto,
el desplazemiento del collar de embrasue 53 para soltar
el embregue y detener el funcionamiento del mecanismo de
formacibn de enlaces. La levs 65 y el brazo 67 estén.conformados
y colocados de modo tal que el desembrague del embrasue 53 no
se completa hasta que la mesa T esti en posicibdn levantada. Esta
rotacibn del 4rbol 68 por medio de le accibdn de la cadena de
enlace antes descrita, hace que el amortiguador 51 vuelva
a la posicidn inicial ¥y de sste modo evite el exceso de
velocidad del £4rbol 54.

La rotacibdn del &rbol 68 se transmite, por la cadena
de en_anches antes descrita, al 4rbol 49 que girae en sentido
contrarlo a las agujas de un reloj (figs. 7 a 9). Esta rotacibn
del Arbol 49 vuelve a cargar el muelle de.oompresién 48 y
ajusta de nuevo el <flador 47; el disparador del fiador 47
habis vuelto a la posicidn inicial del modo que se describe.

Al descender la mesa T, se impide que lo haga el tope
S< del material por un brazo 70 que sobresasle de uns barra 71
sujeta a una barra transversal 7< (ver fi.. 8). Dado que el
conjunto E de piezas de la caja se desplezan hacia szbajo con

le mess T, desde la posicibn representads en la fig. 9 a 1la
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que se representa en la Pig. 12, el brazo 70 retiene sl tope
32 del material por ercima de dicho conjunto. La fzlts de
contacto entre el conjunto E y el pico 33 del tope 32 de los
materiales, permite que este Gltimo pueda ser arrastrado de
nuevo a la posicidn representada en la fig. 1< por un muelle
69 que se ha tensado por la accibn del conjunto E de piezas de
la caja sobre el tope 3< de los materiales, La soltura
de este tope permite el muelle 69 hacer oscilsr el &rbol 35
y arrastrer aquel a la posicibn representads en la Fig. 12,
Esta rotacidn del 4rbol 35 hace que la biela 44, la horguilla
45 y el Arbol 46 vuelvan g su posicibn inicial, colocando asi
de nuevo el fiador del retén 47 en posicibn de ajuste.

Al ascender _a mesa T, (Fig. 14) el pico 33 del tope
3< se apoya sobre el naterizl E, Se impide que se suelts
inadvertidamente por riedio de un botdn 57 que se apoya contra
la barra 71 y evita que el tope 5< se mueva hacia delante
hasta que cae en un hueco formado entre las piezas de
las cajas.

Por medio de un tornillo 58 puede ajustarse la
longitud del tope 32 de los materisles, a fin de adaptarse
a los empslmes de dirferentes longitudes con cque haysn de
equipsrse las cajas. El pico 83 del tope 3< , es estrecho
para ajustarse entre 21 alambre C y las correas 5 sin
inconveniente.

Le mfquina fanciona del modo sigulente;

Los conjuntos E de plezas para las cajas se colocan
en los transportadores 3, siempre en movimiento, de la mégquine
1 de preparacibn de aquellas y atraviesan esta mfquina quse
sujeta los alambres de empalme a las plezes de las cajas.

Estas, ya provistas de slambre, al salir de la méquina de
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preparacibn, pasan, por debajo del brazo 6 de control del
embrague, y por encime de guias 4, al interior de la miquina

< suministradorz del emdalme. Las plezas de les cajas se
retiran de la mhguina de preparaclidn y se introducen y hacen
circular a través de la suministradora del empalme por las
correas mbdviles 5 que entran en funcionamiento cuando el

brazo 6 de control del embrague llega a la posicidn inferior,
es decir, cuando las piezas de las cajas se han acumulado entre
las méquinas 1 y <. Dado gue las correas 5 se mueven con
mayor rapidez que los transportadores S, aquellas arrastran
estas plezas acumuladas de las cajas y tensan los alambres,
levantando asi el brazc 6 de control del embrague que, al
llegar 2 la posicibn representada en lineas llenss en la Fig. 5,
suelta el embrzyue 18 y se interrumpe el funclonamiento de

lss correas alimentadoras 5. Al acumularse mas piezas de

cajas entre las mlguinas 1 y 2, desclende el brazo de control

6 y cale de nuevo el embragsue 18 para poner en funcionemiento
las correas alimentadoras O.

El movimiento de las correas 5 se interrumpe el
chocer con el tope 82 de los materiales cads una de las
plezas de las cajas. 3Iste chogue hace que el embrague 18
se suelte cuando la pisze de la caja estéd en posicidn psre
trabejar en ella y, adsmés, acciona el fisdor 47 que pone

en movimiento el mecanismo de suministro del empalme. Una vez

terminada la operacidn de suministro dsl empalme, el funcionamien-

to de dicho mecanismo se detiene autométicamernte por la
gccidn de un embrague de un ciclo.
Durante la operscidn de suministro del empalme,
el embrague 18 que controla el funcionamiento de las correas 5

se mantiene desejustado por la accibdn de la leve 63 contra el
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brazo 62. Una vez terminada ls operacidn de suministro del empalme
se cala de nuevo, por la accidn del Dbrazo de control 6, el empalme
18, para hacer que las corress alimentadoras 5 retiren las pilezas
terminadas de las cajes de la mlquina suministradors del empalme

y a fin de colocer en el interior de ésta nuevas plezas para su
preparacidn.

Este invento,entre otras ventajes, proporciona una méqui-
na de gran velocldad, paras la fabricacibdn en serie, para alambrar
piezas de cajss y doterlas de medios de empalme eutrelazables. Un
obrero coloca las pilezss de las cajas en los transportadores 3 de
le mAgquina de prepsraclbr y el producto terminsdo es retirado por
las correas alimentadoras 5 de la mégquina de suministro del empalme;
las piezas de las cejas & su paso por el interior y a través
de éste méquina, controlen automfticamente el funcionamiento cde
la misma.

La denominacibn 'continuo” empleada en las relvindica-
ciones para indicar el movimiento de alimentaclbdn de las piezas de
les cajas hacia el mecanismo de aplicacidn del slambre de sujecibn,
se destina a significar un movimiento de alimentacidbn en el que
lss piezas de las cajas se mueven en el momento en que el mecanis-
mo de aplicscidn del alambre de sujecidn trabaja en elles, a
diferencia del movimient> de alimentacidn en que las plezas se
mueven intermitentemente entre las operaciones del mecanismo de
aplicecidén del alambre ds sujecibn y estdn en reposo cuando
este mecanismo trabaja en ellas.

Se comprenderf que este invento no se limita a l2 forma
particular de ejeéucién representada para fines ilustrativos,ya que
puede presentar diferentes modalidades sin separarse del invento.

Se comprenderid tamblen que no es preciso emplear a la

vez, todas las caracteristocas del presente invento,

ya que pueden usarse venta josamente en diferentes
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combinaciones y agrupeciones, tal como se indica en las

relvindicaciones que siguen.

N 0 T A .-

Descrita suficientemente la naturaleza del 1nvento,
asi{ como la menera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar nuevamente que las disposiciones anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detslle en
cuento no =2lteren su principio fundamental., Tambien se hace
ccnstar que el mismo corresponde a una patente presentada
en los Hstados Unldos de America, con fecha 3 de abril de
1937, sefialada con el afimero 1354.789, acogiéndose por lo
tanto, 2 los beneficios que concedsen los Convenlos Internacionsles
en vigor, siendo 10 qus constituye la esencia de dicho
invento y por 1o gue ss solicita patente de invencibn por
veinte afios en Espafia, "Perfecclionsmientos en miAguinas para

s |
la fabricacibn de cajas alambradas o unidas por meaio de
alambre's caracterizéndose por lo sigulente:

19.~ Una méquina para equipar las pilezas de las
cajas con medios de unidn, que comprende aparatos que pueden
actuar sobre un sujetador flexible fijo a una pieza de uns
caja para formar un bucle o enlace en el sujetador y para
introducir el extremo de &ste en la pieza de la caja a fin de
gonsegulr la permanencia del bucle o enlace , medios para
llever la pieza de la caja a los aparatos citados, y medios
para interrumpir la penetracidn de la »ieza de la caja
durante una operacidn de los aparatos citados.

22,- Una mAquina, segun lo especificado en

1z reivindicacidn 12, en la gue losmedios para interrumpir
ls penetracibn de la Dieza de la caja funcionan autométicamente.

32,- Una mlqiina, segua lo especificado en 1la
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reivindicacibn 12, en la gue los medios para interrumpir la
penetrscibn de ls pleza de la caja estén controlados por este
pieza.

42,- Une méquina, segun 1o especificado en la
reivindicacibén 12, en la que se disponen medios para poner
en funcionamiento los apsratos ciltsdos al interrumplirse la
penetracidn de la pieza de la caja.

59.- Una méquina, sesun 1o especificado en la
reivindicacidn 1%, en la que se disponen medios pars continuar
autorfticamente 1s penetracibn de le pieza de la caja despues
de una operacidn de los aparatos citados.

62,- Una méquina, segun lo especificado en las
reivindicaciones 12 y 4%, en la que los medios para regular
ia penetracibn de la plezz de lsa csja, vy los medios para
regnlsr las operaciones de dichos zparatos, fuacionan sutomb-
ticamente.

2.~ Una méouina,segun 1o especificado en la reivindica-
cibn 12, en la que la penetracidn de la pieza de la caja es
intermitente y se disponen medlos para regulsr dicha penetracibn
intermitente.

82,- Una méquina, segun lo especificado en la
reivindicacibn 1%, en la que se disponen medios para fijar
el sujetador flexible a la pieza de ia cajas

92.- Una méquina, segun lo especificado en la
reivindicacién 1%, en ls que se disponen medios para fijar el
sujetador flexible a la pleza de la caja y para llsvar esta
pileza a los medios de fijacidn citsdos.

102.~ Una méquina, segun lo especificado en 1las
reivindiceciones 1% y 92, en la gue se dispone un mecanismo

para coordinar la penetracibén de la pilezz de caje en los
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medios de fijacidn cor. la entrsda de la pieza de lz caja en 1los
aparatos mencionados.

112.~ Una méAcuina,segun 1o especificado en lzs
reivindicaciones 1% y 92, en ¢l que la penetracibn de la
pleza de la caja en los medios de fijacidn es continua, y
la entrada de la pleze de le caja éen los aparatos citados
¢s intermitente, y en la que se disponen medios para regular
automiticamente la entrada intermitente a fin de reslizar
la produccidén de la alimentacidn continua sin interrumpir
Esta.

122.- Una miquina, segun lo especificado en la
reivindicacibén 12, er la gue los aparatos citados estén
construidos y dispuestos para cortar un sujetador flexible
fijo s dos plezas de una caja a las cuales une, para hacer
osciler cada uno de los extremos cortados sobre la parte
de caja correspondiente, a fin de formar un bucle o enlace,

y psra introducir caca uno de los extremos cortados dentro-
de la pieza de caja respective, con objeto de perpetuar
los enlaces.

132,- Una méquina, segun lo especificado en
les reivindiceciones 12 y 122, capaz de actuar autométicamente
sobre una sucesidn indefinidas de piezas de cajss unidas
por sujetador.

148, - Una méquina segun lo especificado en las
reivindicaciones 1%, 92 y 122, capaz de actuar autométicamente
sobre una sucesibdn incefinida de piezas de cajas, para unirlas
con un sujetedor flexible, para cortar &ste entre las piezas
de las cajas y para formar y conservar btucles o enlsces en
los extremos cortados.

159.- Una mAquina construida y que funciona tal
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como se represente y se ha descrito.

tperfeccionamientos en méguinas para la fabricacibn
de cajas alambradas o unidas por medio de slambre’'; tal y como
queda substanciaslmente dascrito en la presente memoria e
ilustrado en losdibujos gue se acompaiian.

Esta memoria coasta de veintitres hojas escriteas

por una Sola cara.

Madrid, 31 de marzo de 1938
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