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MUMOPIA DESCRIPTIVA

PAPA SOLICITAR PATENTE D'3 INVENCION EN ESPAÑA 

P ^ ,  'WAQUINA3 PARA SOLDAR ADUCTORES PARALELOS 

SITUADOS EN UNA BANDA"

A wnwupu DU STANDARD ELECTRICA, S.A. DOMICILIADA EN 

MADRID. CALLE DE RAMIREZ DE PRADO Na. 1

Este invento corresponde a una maquina de 

soldar en la  que los terminales soportados en un cuerpo 

de tanda de bloque, de material aislante apropiado, pus- 

den ser soldado a alambres múltiples y más concretamen­

te se re fie re  a una máquina en que pueden efectuarse 

simultáneamente varias soldaduras.
5



10

15

20

25

2 .

1 8 2 4 4 4 .

30

El principal fin  del invento es proporcionar 
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Otro objeto del invento es proporcionar una 

„ í ,n in .  4,  oataote. ya e .p .o ifio .d o  en l -  la  .< - " .4 . , .  . .  

lle v a  a cabo e . 4 i . t l . t a .  Operación.., . .  oad. ana 4. la .

cuales se hacen varias soldaduras.

Otro fin  más del invento es proporcionar una

original y ventajosa máquina en que la  soldadura no solo

se lle va  a cabo teniendo cruzados convenientemente los

t e l e l e s  de selector y alambres m últiples, sino que los

alambres se encuentran cogidos a los extremos de la  banda

de bloque, para mantenerlos en tensión reteniéndolos así

en apropiada posesión sobre dicha banda de bloque.

Otro fin  del invento es proporcionar una má-

-.n i .  r-na oí -casar de la  zona de soldadura,quina de soldar en la  que al pasar us

los h ilos puedan ser doblados entre sucesivas bandas, fo r ­

mando un seno entre e lla s , facilitando asi e l  ensamble de

las bandas de bloque en bloques.

Otro fin  del invento es proporcionar una máqui­

na de soldar del carácter especificado, en la  que se prue­

be la  conáción e léc tr ica  de las soldaduras.
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Otro fin  más del invento es proporcionar una 

máquina de soldar que tenga en e l lado de descarga de la  

parte de secoionamiento de bandas de bloque, medios adap­

tados para cortar esas bandas de bloque e h ileras.

De acuerdo con una estructura del presente in­

vento, la  máquina de soldar se adapta a los productos de 

la  máquina William F. Smith estudiados en caso n=. 3, .

principalmente a las bandas de bloque de material aislan­

te con terminales de selector amoldados en é l ,  aplicados 

h ilos longitudinales al mismo, soldados dichos h ilos a los 

terminales de selector en su cruce y con los h ilos afian­

zados en el material aislante en los extremos de las ban­

das, estando doblados los h ilos longitudinales entre di­

chas bandas de bloque para formar los senos necesarios par- 

ra que se acumulen en bloques y cortadas finalmente las 

bandas terminadas, simplemente o en hileras que contengan 

dos, cuatro o seis bandas de bloque, productos expuestos 

y reivindicados en e l caso ns. 1 de William F. Smith.

Cada banda de terminales de selector contiene 

ocho grupos de cuatro terminales cada una y hay ocho 

alambres longitudinales. Cada terminal se'conecta a un so­

lo  alambra y se toman dos grupos sucesivos de cada uno, 

esto es, ocho terminales, para conectar por soldadura a 

los correspondientes alambres. De ese modo, para cada 

banda, han de hacerse treinta y dos soldaduras. Es pre-55
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fe r ib le  que las soldaduras de una sola tanda sean hechas 

en cuatro operaciones de ocho soldaduras cada una.

Otros objetos, características y ventajas apare­

cerán en la  consideración de la  descripción detallada 

60 que sigue y de los dibujos en los que:

Las Figs. 1 y 2 son alzados de costado que 

colocados sobreponiendo sus partes comunes constituyen 

un alzado de costado de la  máquina completa.

La Fig. 3 es una planta de la  estructura mos- 

6$ trada en la  Fig. 1.

La figura 3A es una sección en deta lle  mostran­

do la  parte de fricc ión  de un carrete con h ilo  devanado 

y e l eje en que va montado.

La Fig. 4 es una planta de la  estructura mostra— 

70 da en la  figura 2.

La Fig. 5 es un detalle en planta en escala 

ampliada de los medios de avance del h ilo  entre e l sopor­

te de la  bobina y el mecanismo de soldadura propiamente 

dicho.

75 La Fig. 6 es un alzado de costado parcia l de

la  estructura mostrada en la  Fig. 5 .

La Fig. 7 es una sección segdn la  línea  7-7 

de la  Fig. 6.

La Fig. 8 es una sección segdn la  linea  8-8

80 de la  Fig. 6
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La Fig. 9 es una v is ta  en sección, en una es­

cala ampliada de la estructura que se muestra en la  parte

superior del centro de la  Fig. 7*

La Fig. 10 es una v ista  en planta, en una escala

ampliada de la  estructura mostrada en la  parte superior

del centro de la  Fig. 8.

La Fig. 11 es una sección a lo  largo de la  linea 

11-11 de la  Fig. 7-

La Fig. 12 es una v is ta  superior a lo  largo de

la  lín ea  12-12 de la  Fig. 11.

La Fig. 13 es una v is ta  en deta lle , en una esca­

la  ampliada, de la  disposición de soldadura que se muestra 

en la  Fig. 2.

La Fig. 14 as una v is ta  en planta de los apa­

ratos mostrados en la  Fig. 13*

La Fig. 15 es una sección, según la  linea  15*15

de la  Fig. 14-

La Fig. 16 es una sección según la  línea  16-16 

de la  Fig. 14.

La Fig. 17 es un detalle en sección parcial 

mostrando los medios para controlar parte de los apara­

tos de soldar.

La Fig. 18 es un deta lle mostrando en alzado 

e l accionamiento del eje principal y e l  acoplamiento pa­

ra una vuelta.
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La Fig. 19 es una v is ta  en planta de la  es­

tructura mostrada en la  Fig. l 8 ,con partes omitidas.

La Fig. 20 es un deta lle del aparato de soldar 

que se ve en la  derecha de la  Fig. 14, con partes seccio­

nadas y e l espolón rebajado.

La Fig. 21 es un diagrama mostrando en plan­

ta una banda de terminales en posición de ser soldados y 

a la derecha un fragmento de una banda de bloque comple­

ta.

La Fig. 22 es una sección a lo  largo de la  l í ­

nea 22-22 de la  Fig. 23-

La Fig. 23 es una deta lle  en alzado, parcia l­

mente en sección, de la  estructura que se muestra en la  

Fig. 22.

La Fig. 24 es una v is ta  sim ilar a la  de la  Fig. 

22, pero con los puntos soldantes abajo, en posición de 

soldar.

La Fig. 25 es una s ección tomada a lo  largo de 

la  línea  25-25 de la. Fig. 24*

La Fig. 26 es una v is ta , en escala ampliada, 

mostrando e l punto soldante de la  f ig .  23 en su parte 

frontal derecha, en posición baja para soldar e igual­

mente en esta posición e l elemento ca lefactor, afirmando 

los hilos longitudinales en e l extremo de la  banda de blo­

que.



7.

R 8 2 4 4 4
La Ffg. 27 es una sección segdn la  línea  27*27 

de la  Fig. 26.

La Fig. 28 es una v is ta  sim ilar a la  de la  Fig,

27 pero mostrando los alambres longitudinales afirmados 

135 en e l extremo de la  banda de bloque.

La Fig. 2$ es un alzado en deta lle  de la  dis­

posición de soldar, con partes seccionadas.

La Fig. 30 es una vista  en planta de la  estroe- 

tura v is ta  en la  Fig. 29, viéndose las partes in teriores 

140 con líneas de puntos.

La Fig. 31 es una sección ve rtica l de la  estruc­

tura de la  Fig, 29.

La Fig. 32 es una v ista  en escala aumentada, de 

partes de la  estructura de la  Fig. 31.

145 La Fig, 33 es una v is ta  en general sim ilar a la

Fig. 31, pero con los c lavijeros sujetando los terminales.

La Fig, 34 es una v is ta  sim ilar a la  Fig, 32 

mostrando las partes en la  posición de la  F ig, 33.

La Fig. 35 es una sección en detalle del espolón 

150 de prueba bajado.

La Fig. 36 es una v is ta  sim ilar a la  F ig. 35 

con e l espolón de prueba alzado e indicando una buena sol­

dadura.

La Fig. 37 es una v is ta  sim ilar a la  Fig. 36

155 pero indicando una soldadura defectuosa
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La Fig. 38 es un alzado de la  unidad formada 

por los alambres, con sus partes en los respectivos alo­

jamientos.

La Fig. 39 es una planta de la  estructura mos­

trada en la  Fig. 38.

La Fig. 40 es una sección en corte según la  l i ­

nea 4O-4O de la  F ig, 38.

La Fig. 41 es una v is ta  similar a la  da la  Fig. 

40 pero con las partes en la posición correspondiente al 

fin  de la  priemra fase de la  operación, esto es, con los 

alambres longitudinales aún no doblados entre las bandas 

de bloque.

La Fig. 42 as una v is ta  sim ilar a la  Fog. 41 

pero mostrando las partes en las posiciones correspondien­

tes al fina l de la  segunda fase o doblado del alambre.

La Fig. 43 es una v is ta  sim ilar a la  de la  Fig. 

42, pero mostrando sus partes en las posiciones correspon­

dientes al fin a l de la  tercera fase, eñ la  cual los vásta- 

gos para e l doblado de los h ilos han sido sacados de los 

mismos, pero aún permanecen en posición de desalojamien­

to.

La Fig. 44 es una planta en deta lle  de los 

extremos adyacentes de dos bandas sucesivas con los alam­

bres de conexión derechos y los vástagos para e l doblado 

del alambre sacados sobre los alambres longitudinales
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como se indica en la  Fig. 41*

La Fig. 45 es una planta sim ilar a la de la  

Fig. 44 pero con los alambres de conexión doblados, como 

se indica en la  Fig. 42.

18$ La Fig. 46 es una v is ta  del mecanismo de cor­

te, pajcialmente seccionado.

La Fig. 47 es una sección se^ún la  linea  47-47 

de la  Fig. 46.

La Fig. 48 es una sección según la  línea  48-48 

190 de la  Fig. 46.

La Fig. 49 es una sección según la  linea  49*49 

de la  Fig. 46.

La Fig. $0 es un deta lle mostrando los fina­

les adyacentes de dos bandas de bloques sucesivas, en el 

195 comienzo de la  operación preparatoria a la  de cortar, es­

tando bien tensos los alambres de conexión.

La Fig. $1 es una sección en deta lle  que mues­

tra las partes án las posiciones mostradas en la  Fig. 50*

La F ig .52 es una planta en deta lle mostrando 

200 las partes en las posiciones correspondientes al f in a l de

la  operación de corte.

La Fig. 53) finalmente, es una sección sim ilar 

a la de la  Fig. 51 pero con la  operación de cortado ya 

completada y las bandas de bloque en las posiciones co­

rrespondientes a la  fase de cortado.205
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Refiriéndonos & los dibujo*, hay ua soporto 

pero carreta* en e l  onal hay montados ocho carretes 31 

qae sustentan alambres 32 de material apropiado, ta l  

esmo cobre. Los carretes 31 son de un diámetro adecuado 

y  cada ano de e llo s  es sostenido por dos devanaderas 32 

mostradas en lea  e jes  34, en lados opuestos de la  base 

del soporte. Los e jes  34 están montados sobre oejinetes 

35 y  l* s  devanaderas 33 están sujetadas per parejas con­

tra  e l  movimiento longitudinal d* lo s  e jes por collares 

3Í ,  uno entre la s  devanaderas de cada par y  otros colla­

res 37 on lo s extremos exteriores de la s  devanaderas de 

eada par, sujetados en su pesieidn per to m illo s  38.

Para mantener los alambres en la  debida tensión 

a su salid a  de le s  Barretes, como se ven dibujados, se 

ev ita  l a  fricción  de las  devanaderas sobre lo s  ejes por 

medie de disposiciones adecuadas 39 (Fig.3A) Batos me- 

manismos son de forma c ilin d rica  y  tienen oerrados sus 

extremos superiores, le s  cuales son to m illo s  para gra­

duar la  abertura apropiada del cuerpo de eada devanadera 

33* Próximo a l e xtreme%abierto de cada mecanismo 3$ 

hay un miembro de RioeiÓn 40 que ea aprisionado contra a l 

eja por medio de un muelle helicoidal 41, interpuesto an­

tro a l miambro 40 y  a l  axtremo oarrado del mecanismo 3$.

El oxtreme eorrado de eada mecanismo está provisto de una 

ranura de manera que puede eer roseado o desenroscado
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hasta ponerle en la  debida posición por medio de un 

destornillador.

Para ev ita r la  aplicación de demasiada fuer­

za a los alambres cuando se t ira  de e llo s  repentinamen­

te, uno de los ejes 34 ee accionado así mismo, a una 

velocidad suave. E llo se efectúa por medio de un motor 

42 que actúa a través de un reductor de velocidad 43, 

accionando un eje 44 en e l que va montada una rueda den­

tada 45. Esta rueda monta está unida por una transmisión 

de cadena 46 a otra rueda dentada 46a que está montada 

en el eje 34 según se muestra en la  parte superior de 

la  Fig. 3.

Los alambres 32 son sacados hacía arriba de 

los carretes 31 por un lado del soporte de carretes y los 

alambres de cada par de carretes entran en las dos ranuras 

de una polea 47 y se extienden a la  derecha hacía un dis­

positivo de limpieza del h ilo  4S. Como claramente se muestra 

en la  Fig. 1 los pivotes de poleas sucesivas son progresi­

vamente más bajos de izquierda a derecha de manera que los 

alambres procedentes de las poleas más lejanas del dispo­

s it iv o  48 pasan sobre los que vienen de las poleas más 

próximas.

El dispositivo de limpieza comprende dicha par­

te 4$ montada sobre e l armazón principal 50, e l cual sopor­

ta también el mecanismo para la  soldadura y otras partes.255
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En la  parte superior del miembro 49 hay una ranura 51 

que ae extiende atravesada a lo s alambres y contiene 

un cuerpo de apropiado material poroso 52 en e l que 

se introduce por un conductor un líquido adecuado,

260 ta l como un lub rifican te o líquido para la  limpieza del 

alambre (Fig. 12).

Los alambres 32 pasan sobre dicho cuerpo o 

almohadilla sujetado desde abajo por otra 52 de materia 

porosa 54) contenida en una ranura de la  cara in ferio r 

2̂ 5 del miembro 55, montado de modo que pueda deslizarse 

en una barra 56 que estS  soportada en un extremo sobre 

a l pivote 57 llevado por un soporte sobre cada miembro 

49* En e l extremo opuesto a la  mencionada almohadilla, 

l a  barra 56 es retenida abajo por medio de un cierre 

270 56 montado sobre un pivote que tiene en su parte poste­

rio r  un cruzamiento 59 adoptado para oerrar o abrir di­

cha barra 56 por un movimiento de un cuarto de vuelta 

en una u otra dirección, a travós o a lo  largo de ""a ra­

nura 59 de una barra 55 (Fig. 5) . El miembro 55 es opri- 

275 mido hacia abajo por medio de un mueld helicoidal 60 

que es presionado por to m illo  61.  Metido en la  parte 

superior de dicha barra 56. El miembro 61 es/óncavo 

en sq parte in ferio r para a lo jar la  parte superior del 

muelle 60 y  tiene una perforación cen tral. El conducto 

28o 53 puede re c ib ir  fluido de un engrasador 61a.
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Desde e l  dispositivo antes mencionado, para 

lim piar lo s h ilos 4%, éstos pasan entre los miembros de 

sujeción o p la t i l lo s  de un dispositivo de alimentación 

62 y  de a l l í  a otro dispositivo de sujeción 63 que con- 

285 tiene unos p la t i l lo s  64, por entre lo s cuales pasan di­

chos h ilos a un puesto o unidad de soldadura. En dicho 

puesto de soldadura 65 loa h ilos 32 son soldados a los 

terminales 66 de la s  bandas de terminales de selector, 

para formar bandas da bloques sucesivas 68 (Fig. 2l ) .

290 Tanto la s  bandas de terminales de selector como la s  ban-
$

das de bloque fin a les son descritas y  reivindicadas en e l 

caso n". 1 de W.F. Smith.

Del puesto de soldadura 65 la s  bandas de blo­

que son avanzadas paso a paso a l puesto de prueba de so l- 

295 dadura 69 y  de a l l í  a un puesto de formado del alambre o

puesto de pie gado 70 en e l cual los dambres que quedan en­

tre bandas sucesivas son doblados por uno u otro lado pa­

ra producir un seno que fa c i l i t e  e l  pliegue de una banda 

en e l  bloque. Desde e l puesto da formado del alambre 70 

300 son avanzadas la s  bandas de bloque a través de un meca­

nismo de oorte 71, que puede ser operado para cortar ban­

das de bloque sen cillas o h ileras de bandas de bloques s i  

asi se desea.

Los dispositivos de alimentación 62 de suje- 

30$ ción del h ilo  63, de soldadura 65 y de formado del hi—

4

_
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lo  70, son accionados por un aje que corre a lo  largo 

da la  máquina. Bate aje da cada Taz una sola vuelta mo­

vido por una polea 76 que s irv e  para embragar o desem­

bragar e l  e je  a una ruada dentada 77 unida por una trans- 

310 misión de cadena 78 a otra rueda dentada 79) montada en e l 

eje 80 de un reductor de velocidad 81. Dicho reductor de 

velocidad 81 es conducido por una polea 82 que está aco­

plada por una correa 83 a otra polea 84 sobre e l  eje 8$ de 

un motor e lé ctr ico  86.

21  ̂ Este motor e lé c tr ic o  va montado de modo que

pueda ser aproximado o alejado del reductor 81 para 

dar la  debida tensión a la  correa 83. Este ajuste de la  

posición del motor 86 puede hacerse por medio de uno o m&s 

to rn illo s  87 sujetados contra e l movimiento longitudinal 

320 y  roscados en unos tacos 88 unidos a l soporte del motor.

Como ya se indicó, cada eje 87 puede ser accionado a mano 

por la  manilla 89 monta excéntricamente sobre e l disco 90 

fijado en e l to m illo .

A la  izquierda de la  Pig. 2, se va que e l eje 

325 75 tiene un engranaje cónico 91 que engrana eon otro en­

granaje cónico 92 de un eje v e rtic a l 93. F ijo  en la  parte 

superior da dioho e je , hay un brazo 94 que tiene una ranura 

longitudinal 95 en la  que se d esliza  un bloque 96. La po­

sición del bloque 96 a lo  largo de dicha ranura es regulada 

330 por un to m illo  97, sujeto contra movimientos longitudi-

14.
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. . 1. .  .a  .1 .Xtremo de dicho árbol 94 y  roscado .a  di­

cho bloque 96 de modo que girando ea la  dirección adecua­

da a l to r a illo  97 puede variarse l a  posición del bloque 

eobre e l  eje  o árbol 92.  Bicho bloque 96 lle v a  coasigo 

un pasador 98 que pasa por un soporte 99 fijado  en e l  

extremo de una barra de conexión 100, unida en su otro 

extaemo a una deslizadera 101 por medio de un pivote 102. 

El extremo de dicha barra de conexión 100 está unido 

al pasador 98 por medio de una tuerca 102. Es innecesario 

decir que l a  deslizadera 101 es a ju stable,y  reglando la  

posición del bloque 96 en la  ranura 95. moviendo a l pasa­

dor 98.
El armazón 50 de que se habló, que sirve de 

soporte para todos lo s aparatos excepto e l soporte de ca­

rretes 30, comprenda una masa 105 sustentada por la s  patas 

106 en sus extremos opuestos y por las  patas 107 en su 

posición central.

Soportada también por Adhas patas 106 y  10? 

lo  está  la  mesa más baja 108, que en una posición in ter­

media está  unida a la  mesa 105 o a un miembro longitudi­

nal 109 que sirve para e v ita r  que dicha mesa 105 se p lie ­

gue. Todos lo s to m illo s  de ajuste del motor 87 están so­

portados y  mantenidos contra movimientos longitudinales 

por los tacos 110 fijad o s sobre la  plataforma o mesa 

antedicha 108.  El reductor de velocidad va asimiaao mon—
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tado sobre dicha mesa 108.

Montado también an dicha mesa 10$, en a l em­

tramo da entrada dal alambre hay ana placa longitudinal " 

111 que tiene una ranura de guia ancha y  de poca profun­

didad en su parte superior, para a lo jar lo s rebordes de 

la  base y parte in ferio r 113 de la  deslizadera 101 (Véan­

se la s  Figs. 5, 7 y  9). Dicha deslizadera 101 esté  mante­

nida en la  ranura por los miembros 114 que cubren dichos 

rebordee 113 y  están asegurados a la  placa per medios ade­

cuados ta le s  como to m illo s  115, dejando la  suficiente se­

paración para perm itir e l movimiento de deslizamiento del 

bloque 101 a lo  largo de la  ranura 112. La placa 111 pue­

de ser afianzada a la  mesa 10$ por medios adecuados, como, 

por ejemplo, lo s  to m illo s  116.

Montada Bobre la  placa 111 hay una guía para 

e l d ispositivo de alimentación que tiene sus lados ar­

queados 117 y  rebordes en su base que se extienden hacia 

afuera, unidos a la  placa 11 por medio de uniones ta les 

como to m illo s  118 (Figs. 6, 7 y  8). Próximo a l dispo­

s itiv o  de sujeción del alambre 63 (Flg. 5) están unidos 

los lados 117 por un travesaEo 11$ y en e l  otro extremo 

de la  guía 49 del dispositivo de limpieza del alambre, 

se encuentra unido a dichos lazos 117 por medios apro­

piados ta les como to m illo s  120 (Fig. 11) .

El sistema de sujeción del^lembre va montado
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sobre una placa 125? deslizable sobre la  parte superior 

plana de los miembros guías 11?. Dicha placa o d e sliza ­

dera 125# tiene sus bordes exteriores e in feriores acha­

flanados# lo  cual la  adapta a los bordee también achafla— 

335 nados de lo s  miembros o baldas guías 127# superpuestos y 

unidos a lo s lados 117 por lo s  to m illo s  127. A l a  iz ­

quierda de la  figura 7 puede verse que se provee e l ajus­

te por medio da un to m illo s  de ajuste 128 y una contra­

tuerca 129.

390 La parte central longitudinal 130# de la  desli­

zadera 125# se levanta, y próximas a l extremo de la  misma 

hay unas ranuras 131 en lo s  lados puestos de dicha parte 

130 y entre dichas ranuras está cortada la  mencionada par­

te 130 en dirección transversal, para proporcionar un alo- 

395 jamiento 132,  a los miembros de sujeción del alambra e 

placas 133# cuya parte superior es plana, sus lados son 

perpendiculares entre s i  y  la  sección de su basa provista 

de sa lien tes en forma cuadrada u orejas 134. Una de estas 

orejas 134 de cada placa entra en una ranura 135 del fron- 

400 te de cada alojamiento y  la s  placas 133 se mantienen en sus 

alojamientos por un miembro 136 que tiene un nervio que se 

extiende por la  parte superior de las  orejas. Dicho miembro 

135 puede ser mantenido en posición por un medio cualquie­

ra.

405 Hay nueve de di ohas placas 133, proporcionanndo
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..d io s  p . r .  sujetar ocho hambre. independientes. Debe 

notara, que todas l a .  Placas 133 tienen .n en. lados 

da sujeción del h ilo  unos nervios 137 de ta l tamaño que 

mientras se efectúa 1 .  sujeción hay la  certeza d . que n .

410 se deforman lo s  alambres. Todas la s  placas intermedias

son planas pero la s  de lo s  extremos tienen sus caras ex­

ternas inclinadas y  puede operarse sobre e l la s  por otros 

miembros alabeados 138 para sujetar los h ilo s .

Dichos miembros alabeados 138 son sostenidos 

415 por medio de pasadores 139 *n Ice lados 140 de un. par­

te en forma de tenedor de una palanca de forma irregu­

la r  142 (Fig. 1) .  El movimiento de lo s  miembros a la b a ­

dos 132 se lim ita  por unos soportes 143.  Los lados 140 

del tenedor son apoyados sobre un pivote 144 en la  par- 

420 te del frente da la  deslizadera 125- Los lados 140 se

extienden también hacia abjo y están unidos por un tra - 

vesano 145 cuya parte superior se a lo ja  en una ranura trans 

versal del fondo de la  deslizadera, economizándose asi

espacio en dirección v e r t ic a l.

Bajo dicha parte que curza 145 hay un tenedor 

de brazos aprisionantes 141 e l  cual per medie de un pivo­

te 146 soporta un bloque o deslizadera 151* Saliendo ha­

cia  atrás desde dicha parte cruzada 145 hay un dedo 149 

que lim ita  e l  balanceo de dicha palanca 142.  Como se 

puede ver este dedo juega con un to m illo  situado en A

4

i
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fondo de la  deslizadera 125. El movimiento de retroceso 

de esta  deslizadera 125 se lim ita  por un to m illo  150 

que pasa por e l  miembro 49 y ee mantiene ajustado por la  

contratuerca 151.  En e l  borde frontal de l a  deslizadera 

125 hay una placa 152 para mantener lo s  alambres 32 en 

e l n ivel apropiado para que sean sujetados entre la s  pla­

cas 133.

Como se muestra en la  f  ig . 12 e l borde in fe­

rio r  de la  deslizadera 125 tiene en su entramo de la  dere­

cha, una leva 153 que cooperando con la  superficie in c li­

nada o alabeada 154 sobre la  v a r i l la  da un muelle 155 

presiona a esta v a r i l la  hacia atrás antes que la  d esli­

zadera 125 comienza su movimiento da avance. El objeto 

de estandisposioián es paraasegurarse que están sujetos 

los alambres antes de que la  deslizadera 125 avance. La 

v a r i l la  de muelle tiene una leva de reposición 156 en e l 

lado opuesto para trabajar en e l lim ite dsl movimiento de 

retomo con una leva 157 situada en e l otro entremo de la  

deslizadera y  volver a poner la s  partes en su posición 

de raposo.

Esta v a r i lla  de muelle tiene limitadoe sue 

movimientos desvanes y retroceso por una espiga 158 que 

sale hacia una ranura 159 de dicha v a r i l la .  El entramo 

posterior c ilin d rico  de la  v a r i lla  se acopla en una pie­

za tubular 160 que contiene un muelle helicoidal 161.  La
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extremidad in te rio r de dicha pieza 160 ee roscada pene­

trando en . 1  miembro de a l lado 117, mientras que e l  e x ­

tremo del muelle es rematado por un tapón roscado 162.

Otra disposición de v a r illa  y muelle 163 es­

tá  p revista , pero en ósta están sus levas dispuestas de 

manera opuesta. La razón de e llo  es que es deseable mante­

ner la  deslizadera 125 en e l  extremo anterior de su carre­

ra hasta que lo s alambres se hayan liberado por e l dispo­

s itiv o  62.

No se necesita decir que e l alambre que es avan­

zado por e l mecanismo de alimentación, debe ser recogido y 

avanzado por otros medios en BU progreso por la  máquina. 

Por ejemplo, cuando e l aparato da soldar se abre, ee ne­

cesario sacar la  banda de bloque ración completada fuera 

del puesto de soldadura; e llo  puede lograrse cogiendo la  

extremidad posterior de la  primera banda de bloque, pa­

sado e l puesto de soldadura y avanzarla hasta e s tira r  e l 

seno que resultó de la  acción del dispositivo  de plegado 

62.

N ese f in , e l  extremo roscador de una v a r i lla  

impulsar# 165 va introducida en e l  lado anterior del blo­

que 101 y asegurada en su posición por una contratuerca 

t66. Unido a l extremo anterior de dicha v a r i lla  165, hay 

un taco enderezado hacia arriba 167, que lle v a  un pivote 

16$ por e l que se soporta e l extremo anterior de un d is-

!

t

F
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positivo en forma As ganoho, que tiene dos brazos con es­

te aspecto 170 que se extienden hacia atrás, situado a 

lo  largo de lo s  lados de la  banda de bloque. Este disposi­

tivo  de gancho 169 es empujado hacia arrib a  por uno o más 

485 vástagos presionados por muelles (Fig. 13) pero tiene le ­

vas inclinadas 172 hacia abajo y hacia atrás en sus extre­

mos posteriores.

Con la s  piezas en la s  posiciones indicadas en 

la s  Figs. 6, 11 y 13 e l movimiento hacia adelante da la  

490 deslizadera 101 causará a la  palanca 142 un balanceo en 

sentido contrario a la s  agujas del re lo j alrededor de su 

pivote 144 y  lo s  bloques alabeados 138 se moverán hacia 

abajo y  cogerán lo s  alambres# entre la s  piezas 133. Ha­

blándose opmpletado la  sujeción, lo s dispositivos de a l i— 

495 mentación se moverán entonces hacia adelante con lo s alam­

bres y los ganchos 170 sujetarán e l  extremo posterior de 

una banda de bloque completa próxima a loa bordes opuestos 

y la  avanzará sensiblemente la  misma extensión que los 

h ilo s . Cuando so acerque e l f in  de la  carrera hará re—

500 troceder a l dispositivo de v a r i l la  y muelle 163 y  pasará

trasponiéndola.

Mientras los dispositivos de avance 62 llegan 

a l extremo da su carrera, e l  de sujeción del h ilo  63 su­

je ta  a éstos pare mantenerlos contra cualquier movimiento 

505 indebido, haciendo retrooeder a l mecanismo de arranque y
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produciendo un movimiento de completo retroceso. Hay una 

placa 177 montada sobre loa lados 117 y  f ija d a  a l miaño 

de modo ajustable. Las placas 164 corresponden en número 

y disposición general a la s  placas 133 del dispositivo 

62 y  tienen la  misma construcción alabeada. En éstas, 

sin embargo, e l movimiento de lava es realmente horizontal, 

como se indicó en la  Fig. 10 y la s  levas actuantes 179 

están montadas sobre los brazos 180 de un estribo 181 con 

un travesano tubular a través del que pasa un pivote 182 

soportado en los lados 117*

El estribo proporciona una abertura a través 

de l a  cual pasa la  v a r illa  165* Dicho estribo forma parte 

de una palanca 183 que se extiende hacia abajo y que tiene 

en su extremo in ferio r Un ro d illo  184 para tocar la  cara 

alabeada 18$ contra la  cual es presionado por un vástago 

186 presionado hacia adelante por un muelle 187. Para sol­

tar los dispositivos de sujeción puede usarse una leva 188 

acoionada a mano. La cara alabeada 185 tiene una parte a l­

ta 189 y  otra parte baja 190 para controlar la  palanca 

183*

Como ya se d ijo , la  alimentación de lo s  alam­

bres longitudinales 32 y  la  completa banda de bloque 68, 

se hace durante media revolución del e je  75 y durante la  

otra media revolución, lo s  h ilos son mantenidos contra e l 

movimiento de retroceso y los dispositivos allmentadores
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vuelvan a su posición prim itiva. La posición da las  pale­

tea an e l f in a l de la  primera mitad da la  estación ¿el 

eje 75 se indica en la s  Figs. 2, 5 y 6. E n aste momento, 

e l  dispositivo da alimentación del alambre 2 está, en su 

movimiento de retroceso y las  placas 133 abiertas, dejan- 

-do asi lo s  h ilos 32 l ib r e s . También lo s  ganchos 170 es­

tán en posición de actuación en la  parte posterior de la  

primera banda da bloque 68 más a llá  del puesto de solda­

dura y de igual modo la  palanca 183 está  an posición de 

so ltar e l  dispositivo de sujeción del alambre 63.

La rotación del eje 75 (Fig. 2) en la  dirección 

de la  iboha hará balancear e l extremo in fe rio r  da la  pa­

lanca 183 hacia la  izquierda y  soltará lo s alambres 32 

en a l dispositivo de sujeción de alambres63. El mismo movim 

miento del eje 75 hará actuar a l eje v e rtic a l 92 y  por e l 

v&stago concéntrico 99 y  la  barra de conexión 100 in iciará  

e l  movimiento del bloque 101 hacia adelante. Durante e l 

arranque relativamente suave por la  conexión e xcéntrica, 

la  palanca acodada 142 osciló  en sentido contrario a las  

agujas del relo j (Fig. 11) para oprimir la  miembro ala­

beado 38 (Figs. 7 y  9) y  sujetar a los hilos 32 entre la s  

placas 133. Dicha deslizadera 125 está mantenida por la  

v a r i l la  de muelle 155 hasta que los h ilo s son cogidos 

por la s  placas 133 y  después esta  v a r i l la  de muelle es 

retrocedida por la  deslizadera 125 y  lo s  h ilos 32 son
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Avanzados. En e l extremo de su movimiento de avance y la  

deslizadera 125 oprime a una segunda v a r i l la  de muelle 

163 sim ilar a la  155 pero con sus extremos alabeados en 

posición opuesta* La v a r i l la  163 echa hacia afuera el 

dorso de la  deslizadera 125 y se opone al movimiento de 

retroceso para asegurar la  liberación de lo s h ilos en e l  

comienzo del mismo, en e l  cual lo s alambres 32 son cogi­

dos por e l dispositivo 63 de sujeción.

El avance de la  deslizadera 101 hace avanzar 

a la  v a r i l la  165 y la  palanca 167 sobre la  que la  palanca en 

gancho 16$ va montada. Los ganchos 170 que van sobre la  pa­

lanca 16$ sujetan a los extremos posteriores de la  primera 

banda de bloque completada 68, en alineación oon e l  miem­

bro la te ra l del amtazón de banda de bloque. Los ganchos ha— 

cen avanzar la  banda de bloque completada y saoar la  próxima* 

que se completa fuera del aparato de soldar, que entonces 

está abierto. Al mismo tiempo es llevado al punto de solda­

dura otra parte de los h ilos 32. La distancia avanzada por 

cada banda de bloque completada es igual a la  longitud de 

dicha banda de bloque m&s la  longitud de dos h ilos entre 

dos bandas da bloque sucesivos.

Mientras que e l dispositivo de sujeción del hi­

lo  arranca en su retroceso, la  palamoa 183 es liberada por 

la  parte a lta  18$ de leva 185 y lo s h ilos 32 son cogidos 

en dicho dispositivo de sujeción 63. También los ganchos
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170 arrancan hacia atrás y debido a sus extremos in d i*  

nados van montados bajo lo s miembros la te ra le s  del arma­

zón de la  siguiente banda de bloque hasta que e l  extfemo 

es alcanzado, donde lo s ganchos atrapan e l extremo poste­

rior de la  banda de bloque l i s t a  para avanzar lo  mismo#

La palanca en gancho 16$ puede ser conveniente­

mente formada con dos brazos extendidos hacia atrás, mon­

tados sobre e l  vástago 171 ya mencionado y unidos en e l 

lado anterior del vástago por una parte cruzada que sirve 

para espaciar dichos brazos y lim itar e l movimiento ascen­

dente de lo s ganchos*

Desde e l dispositivo da sujeción del alambre 

63 pasan lo s alambras 32 a travós de lo s  aparatos para la  

soldadura 65 y la  h ilera  de bandas de bloque completadas 

68, situadas más a llá  del puesto de soldadura pasa suce­

sivamente a través del puesto de prueba 69, e l de formado 

del h ilo  70 y e l de cortado 71* Ente esos puestos la s  ban­

das da bloque 68 son soportadas y guiadas por miembros 

paralelos de guia 200, descansando lo s  extremos de lo s ter­

minales de selector 66 en la  parte superior de dichos 

miembros 200 para soportar dichas bandas de bloques, sien­

do guiadas entre dichos miembros 200 la s  partes de los 

cuerpos de bandas de bloque que quedan bajo lo s  vástagos.

Una banda de terminales de selector 67, de la  

que lo s  terminales 66 van a ser soldados a lo s  h ilos mil—
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tip lee  32, está  colocada en un alojamiento 201 de un 

espolón para la  soldadura 202, guiado en su movimiento 

v e rtic a l por la s  guías 203. Los extremos inferiores de 

estas guías estén rígidamente unidos a una pesada base 

204 que a su vez lo  esté  a la  mesa 105- Cada banda de te r­

minales de selector tiene un contomo mimilar a l de un t r i ­

ángulo y  otro contorno en la  esquina restante que es la  

parte superior izquierda en la  Fig. 21. Esta forma que 

se e x p lica  en e l mencionado Caso n". 1 de W.F. Smith se 

u t i l iz a  aquí para lograr la  posición correcta de la  ban­

da 67 en e l alojamiento 201, e l  eual tiene sus esquinas 

de una forma complementaria. La banda cuando esta  en es­

ta  posición, tiene en su parte superior unas ranuras lon­

gitudinales en la  prte superior del panel central y  exten­

sión en e l extremo més alto  de la  parte 205. El espolón 

tiene también un peine 206 (Figs. 20 a 24) 31*3 sale a 

través de una ranura transversal 207 de dicha banda 67.

Como se muestra claramente en la  Fig. 21 los 

puntos de cruce de lo s  terminales 66 y lo s h ilos 32 están 

dispuestos en cuatro f i la s  inclinadas, contrapesadas con re­

lación al centro de la  banda. Bajo cada una de esas posi­

ciones da cruce hay un electrodo in fe r io r  cilin d rico  208, 

montado en un agujero del bloque 209 de material conductor, 

que forma parte del espolón. En e l  extremo superior de ca­

da uno de dichos electrodos 208 hay una ranura poco profun­

da. para re c ib ir  una parte del terminal de selector 66. Des-
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de e l espolón 202 se proyecta hacia abajo un vástago 

210 unido en su extremo in ferio r a un pistón (no mos­

trado de un cilindro 211*

En normal estado de reposo, e l acoplamiento

76 de una sola vuelta es mantenido fuera de acción por 

e l g a t illo  212 (Fig. 18) que queda fijad o  al soporte 213 

del acoplamiento* El espolón de soldar 202 está abajo y 

e l dispositivo de alimentación del alambre 62 está en el 

extremo de su carrera, próximo la  dispositivo de sujeción 

del alambre 63. Si ha da usarse la  máquina, e l motor 86 

arranca presionando e l pulsador principal da arranque 214 

del panel de la  izquierda de la  Fig, 2*

Oprimiendo e l  pulsador 214 de repetición de ope­

ración, en e l puesto de soldadura, un fluido ta l como aire 

comprimido es admitido al fondo del cilindro 211 y e l  espo­

lón es empujado a la  posición de la  Fig* 22 con lo s alambres 

32 en la s  ranuras longitudinales del cuerpo de banda 67* 

Durante este  tiempo e l armazón de banda es también presiona­

do contra e l lado in fe rio r  de un bastidor 216 alrededor de 

tmp abertura 217* Dicho bastidor 216 está  unido a los ex­

tremos superiores de las  guías 203 antedichas.

Asi como e l espolón alcanza su posición supe­

r io r , lle v a  a cabo la  acción de un pequeño interruptor 

(Fig* 2 y 3) lo  que hace que e l a ire comprimido pase a la  

parte superior del cilindro 219, o l cual se produjo en e l  

movimiento de bajada de la  b ie la  220 contra la  resisten cia  

del muelle 221. La b ie la  220 balancea al cigüeñal 222 que
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l le v a  e l panal 212 y  suelta e l  soporte 213 dando efecto 

a l acoplamiento de una sola vuelta 76, para hacer g irar al 

árbol 75 en la  dirección del re lo j (Fig. 18). Esto da un 

intervalo de media vuelta del e je  para lle v a r  a efecto la  

operación de soldar*

Bara cooperar con lo s electrodos in feriores 

208 hay ocho electrodos superiores 225* Los electrodos a l­

temos 225 están contrapeados en dirección anterior poste­

rio r y están agrupados j?or pares. Por ejenplo, lo s  dos p ri­

meros de la  izquierda están dispuestos como esquemática­

mente se indica en la  Fig. 21, esto e s , e l  electrodo de la  

Izquierda 225 estará en posición de soldar los cuatro hilos 

desde la  cabecera a l cuarto terminal 66 a p a rtir  de la  iz ­

quierda y e l  electrodo siguiente estará en posición de sol­

dar lo s ocho hilos desde la  cabecera hasta e l cuarto ter­

minal de la  izquierda. La disposición para lo s  otros cua­

tro pares de electrodos 225 es la  misma.

Dichos electrodos 225, están montados en dis­

posición de ser ajustados en lo s extremos anteriores de 

la s  palancas 226 que están montadas sobre pivotes y con­

venientemente espaciadas sobre su soporte afirmados en 

sus extremos a lo s tacos 227 y 228 que se extienden hacia 

adelante desde una placa o carro 229*

El eje pivote alrededor del cual oscilan d i-
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chaa palancas 226 as paralelo a la  trayectoria  de los 

h ilos 32. Este carro va montado para su movimiento en 

una guia paralela a la s  lineas inclinadas de cuatro tra­

v iesas, de modo que por cuatro movimientos paso a paso, 

e l electrodo 225 puede ser llevado a todas la s  posiciones 

de soldadura.

Los brazos que se d irijan  hacia atrás de todas 

la s  palancas 226, son de igual longitud y llevan unos ro­

d illo s  230 montados sobre pivotes inclinados 231, parale­

los a la  trayectoria del carro 229. Para producir la  ac­

tuación hacia abajo de los brazos delanteros, tienen los 

extremos posteriores de la s  palancas unas púas accionadas 

hacia abajo por unos muelles de presión 232 para encajar 

con partes f i ja s  de la  máquina.

Todas la s  palancas 226 que llevan a lo s  elec­

trodos superiores 225, pueden ser accionadas simultánea­

mente para a lzar dichos electrodos por medio de un miem­

bro circu lar 230, que descansa sobre lo s  rod illos antes 

men oiota dos 230 montados en los extremos posteriores de 

la s  palancas 234. Bichas palancas 234 estén montadas so­

bre pivotes en 235) con sus extremos intermedios sobre 

lo s tacos 236 fijad os sobra la  mesa 105. En sus extremos 

posterioras, la s  palancas 234 llevan lo s ro d illo s  237 que 

descansan en la s  levas 233.  Estas levas 238 están montadas
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en e l eje  239 y  cuando e l eje está descansando loa elec­

trodos superiores están en su posioión superior. También 

en esta ocasión el carro a placa 239 está  en la  derecha 

710 de su trayectoria.

La carrera del carro 229 puede ser controlada por 

una leva 240 montada sobre un eje 239* que tiene una llan­

ta  241 que corre entre los bordes de dos ro d illo s de dis­

co 242 montados en e l  carro 229* Los bordes de la  leva 

715 en lla n ta  están biselados para hacer que cada electrodo 

superior 225 se mueva por encima de cuatro travosaHos 

y  después vuelva a su posición nonnal.

Para proporcionar energía para e l yso de 

corriente e lé c tr ic a , entre lo s  electrodos superiores 225 

720 e in ferio res 208 hay en la  perte posterior del puesto de 

soldadura una adecuada fuente de energía 245 (Fig. 4).

Esta fuente de energía está  conectada a los electrodos 

225 por unos conductores aislados individuales 246 y al 

bloque 209 que soporta lo s  electrodos in feriores 208 

725 por medio de un dispositivo conductor fle x ib le  247 re­

vestido de aislamiento y un conductor e lástico  unido en 

un extremo al dispositivo 247 y por el otro al mencionado 

bloque 209* El d isp ositivo  conductor fle x ib le  es necesa­

rio  para acomodar lo s  movimientos haoia arriba y haoia 

730 abajo del bloque 209.
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Montados también sobre e l  e je  239* su e l  ledo 

exterior da los tacos 239* hay unas levas 251 que tienen 

cuatro nervios longitudinales 251! cada leva  250 actúa so­

bre cuatro pequeños interruptores 252* cuatro veces por re­

volución del e je  239* para originar la  soldadura de loe 

alambres 32 y terminales 66 en los travesanos bajo los 

electrodos 225 que en ese momento están bajos.

MI árbol 239 guia en la  dirección da l a  flecha 

(Fig. 14) o en dirección opuesta a la  del eje 75* En la  de­

recha de la  f ig .  14 se ve un acoplamiento de una revolución 

255 para embragar a l eje 239 una rueda dentada 286 (Fig. 16) 

conducida por una cadena de transmisión 28? que la  une con 

la  otra rueda dentada 288 montada sobre e l eje  289 situado 

detrás del eje 75 de la  Fig. 2. Montado sobre e l  eje 75 

hay un engranaje 290 que engrana con otro sim ilar montado 

en e l eje 289. Detrás del engranaje 291 está la  rueda dentada 

288 y más atrás en la  Fig. 16* que es hacia la  izquierda 

en la  f ig .  2* hay una leva 292 que tiene un solo saliente 

239 para aotuar sobre un ro d illo  montado en e l extremo in­

fe rio r  de una palanca 294* montada a su vez en su centro 

sobre un pivote unido en su parte epprior a un extremo da 

la  b ie la  295 que a su vez está montada sobre un pivote 

en su otro extremo en e l in ferio r de la  palanca 298 de 

liberación del acoplamiento. Dicha palanca 296 tiene en su 

su extremo superior un diente 297 que está unido en su

%
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extremo a l soporte 298 en una parte que controla e l 

acoplamiento de una vu elta  255* Fn relación con esto, 

puede notarse que la  rueda dentada 288 es da un diáme­

tro doble a l de la  otra rueda dentada 286 y que una 

vuelta completa de esta  rueda 286 y e l  eje 239 tiene 

lugar durante la  primera mitad de cada revolución de  ̂

eje  289 o del eje 75. cuando este último está acopla­

do a la  rueda dentada 77 por haberse sacado e l  panel 

212 del taco 213 (Fig. 18).

En adición a la  descripción que acabamos de 

hacer de la  operación de soldar, diremos que los alambres 

32 están afianzados en e l extremo levantado 205 del cuer­

po de banda de bloque, que es de una materia termoplásti- 

ca adecuada, ta l como un poliatireno. Como e l  espolón de 

soldadurá 202 apróximó e l  extremo superior de su movimien­

to principal a la  operación de soldadura, lo s  extremos su­

periores da lo s  vástagoa presionados por muelles 299) 

montados en e l espolón (Figs, 13 y 23) accionaron a los 

extremos superiores da loa soportes de los calefactores 

300 montados en lo s pivotes 301 e inclinaron los sopor­

tes en contacto con la s  partes 205 del cuerpo da la  ban­

da de bloque y  hace que e l  material sea suavizado y pe­

netre en la s  ranuras en esos puntos y que meta a los hi­

los 32 como se indica en las  Figs. 26, 27 y 28. EL cal­

deamiento de los elementos calefactores se efectúa por
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la  energía suministrada por el manantial suministra­

dor a través de los cordones eon aislamiento aislado 

303.

Al terminar una operación de soldadura, 

una leva (Figs. 2 y 17) actúa sobre un pequeño inte­

rruptor que origina la  admisión da aire en la  parte 

superior del cilindro 211 y suelta e l fondo del mismo 

para producir e l descenso del espolón de soldadura 202. 

Los soportes de calefacción son entonces llevados ha­

c ia  arriba por medios ta les como muelles 306 (Fig. 23).

En este tiempo la  banda de bloque 68 sobre 

la  que se actSÓ en la  última operación de soldadura, se­

rá suspendida por lo s alambres 32 como se indicó en la  

Fig. 13. Entonces tendrá lugar la  segunda fase de la  

operación que coincide eon la  segunda mitad de una re­

volución; dicha segunda fase comprende l a  progresión 

de lo s  h ilos 32 por e l  dispositivo 62 para sacar loa 

h ilos de la  devanadera y dar un movimiento de avance a 

la  banda de bloque justamente rebasando e l puesto de 

soldadura, tirando así de lo s  h ilos 32 a travós del 

aparato de soldadura y dando avance a otra banda de 

bloque en la  derecha (Fig. 2) aprovechando la  tensión 

que tiene e l hilo  entre la s  sucesivas bandas de bloque.

A medida que e l eje 75 sd aproxima a l fin al 

del movimiento de una revolución, una leva 310 montada
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en un árbol 75 (Fig. 18) acciona un paqueBo interrup­

tor 311 y hace que e l a ire comprimido entré en e l  en­

tremo in fe rio r  de un cilindro 310 (Figs. 2 y 29) y le ­

vante un pistón (que no se representa) que actúa por una 

8 1 0  v a r i lla  314 para a lzar un espolón de prueba 315. La

fuerza de empuje se aplica en e l centro del espolón y 

la  dirección del espolón se efectúa en sus entremos 

donde lo s vástagos ve rtica les  3 1 6  se entienden hacia 

abajo desde e l espolón, penetrando en lo s soportes 

8 1 5  guiados por lo s agujeros 317 y  lo s salientes 3 18  dal 

bastidor principal 3 1 9  de la  unidad de prueba de sol­

dadura. La banda 68  que ha de probarse está oolocada 

precisamente debajo de la  perte superior del bastidor 

320, con lo s lados del bastidor de bandas de bloque ba- 

820  jo los dos lados paralelos 321 de dicha parte superior,

estando la s  espigas 66 sopcr&das sobre los bordes supe­

riores de dos barras 3 2 2  y  323 de material a islan te.

El espolón ya mencionado comprende una pesada 

placa da base 324, una segunda placa 325 inmediatamente 

8 2 5  encima de la  anterior y  anida a e l la  y una placa supe­

rio r  326 a través de la  cual salen  los extremos superio­

res de los miembros o espigas 327. Cuando e l espolón es­

tá  en su posición in fe rio r , la  placa 324 descansa sobre 

las  partes 318 que contienen lo s  agujeros guias 317.

630 Los vástagos 327 son de material aislante y

18 2 4 4 4 '
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comprenden unas partes c ilin d ricas  sobre los pernos 328 

que se acoplan en agujeros en dicha placa 326 y las cabe­

zas 329 que descansan normalmente contra la  parte superio­

res de lo s alojamientos en el lado más bajo de dicha pla­

ca 326, debido a la  presión que hacen hacia arriba los 

muelles 330 que están en sus correspondientes agujeros 

cilin d ricos de la  placa 325. Loa vástagos 327 tienen en 

su parte superior rebajado su diámetro y tienen en dicha 

parte superior unas ranuras 331 adaptadas para re c ib ir  los 

terminales 66 de la  banda de bloque 68 bajo prueba. Cuan­

do se levanta el espigón cada una de esas ranuras recibe 

uno de lo s  terminales 66 y la s  partes la tera les  de la s  ra­

nuras se levantan para hacer contacto con lo s h ilos 32 

que fueron soldados a los terminales 66. Es neeesario 

obtener un ajuste longitudinal muy cuidadoso de cada 

banda de bloque 68 con referencia al espolón da prueba 

315. Como se mostró en la s  Mgs. 35t 36 y 37 puede esto 

lograrse con e l  uso de pies derechos 331 con las superfi­

cies inclinadas 331-*C que salen hacia arriba desde e l es­

polón hacia la  leva, estando cada banda de bloque en po­

sición adecuada contra la s  partes rectas de dichos pos­

tes. Para usar de esta manera lo s  postes 331-A es neee­

sario proporcionar alojamientos en la  parte superior 

del armazón 320 para que penetren en e llo s  los e&tremos 

de lo s  postes (superiores) cuando se levanta e l e spolón.
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SI la s  soldaduras están bien hechas lo s vás— 

tagos 327 serán mantenidos bajos contra la  acción de los 

muelles 33-D como en la  derecha del grupo de terminales 

de la  Fig. 36. Si un h ilo  32 no está  bien soldado a l 

860 terminal correspondiente 66 a l  vastago 327 levantará e l

h ilo  del terminal. Es objeto da esta disposición de 

prueba e l indicar ta les fa llo s  de modo que esas indica­

ciones localicen  lo s terminales correspondientes y puedan 

los defectos ser corregidos más tarde. Para ev ita r que 

8 6 5  durante la  operación & soldadura pueda quemarse e l material

debe ajustarse la  presión oB. electrodo, e l vo lta je  y la  

duración da la  aplicación de energía.

A un lado del armazón principal 319 hay una 

deslizadera 332 que soporta los c lav ijero s 333 que corree- 

8 7C —ponden en número y separación a lo s terminales 66. Para

la  actuación de la  corredera 332 se ha previsto un ciegue-  

ñal 334 montado en poste 335 y que tiene un lado v e rtic a l 

centrado 336 con una ranura 337 en la  que se aloja un 

vástago 3 3 8  montado en un taco 334 que sale hacia abajo 

8 7 5  desde e l  centro de la  corredera 332. Egte cigüeñal 334 

tiene también un brazo generalmente hoiiontal 340  que 

se balancea a un lado para salvar e l  espolón y que se 

extiende hasta e l frente del bastidor principal 319. El 

extremo delantero de dicho brazo 34 0  está  unido por me—

88 0  dios adecuados ta le s  como un miembro fle x ib le  341 a un
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pedal 340*

Cuando e l espolón está abajo se evita  la  ope- 

sión del pedal 342 por medio de un vástago 343 afianza­

do en la  placa base 342 del espolón y  situado en forma 

que juega con un bloque o taco de retención 344 situado 

en e l lado del frente del Brazo v e rtica l 336 del cigüe­

ñal mencionado 334- Sin embargo cuando se baja e l espo­

lón, como se muestra en la  Fig. 33, e l vástago 343 que­

daré sobre dicho bloque 344 y  el pedal puede ser oprimi­

do para mover la  corredera 332 hacia la  izquierda (Fig. 

33) de modo que los clavijero s 333 reciban lo s  extremos 

adyacentes de terminales 66. Esto pone a lo s  terminales 

66 en conexión e lé c tr ic a  con los relés 345 que sirven pa­

ra encender la s  lámparas 346 correspondientes a lo s pun­

tos de soldadura de los h ilos 32 y terminales 66. La dis­

posición de ta les  lámparas en el dispositiva de prueba 

se muestran en la  Fig. 2 9 . Los circu itos e léctr ico s  de 

que forman parte lo s clavijeros 333 y terminales 66 se 

completa a través 32 donde la  soldadura haga buenos con­

tactos e lé c tr ic o s . Sin embargo, s i  separamos un h ilo  32 

del correspondiente clavijero  66 como e stá  indicado en 

el terminal de la  derecha de la  Fig. 37, dejará de lu­

c ir  su correspondiente lámpara indicando aBÍ unas sol­

dadura dafeotuosa. El terminal correspondiente 66 puede 

ser marcado de modo ta l  que se pueda reparar cuando la
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banda de bloque ae saque de la  máquina.

Como ae muestra en la s  M gs. 31 y  33 ls s  lam­

paras 3 4 6  y  lo s  re lés 345 satán en una cubierta 347 que 

tiene una base o entrepaño 348 reforzada por un borde 

que se extiende hacia abajo 349 y  una o más sujeciones.

El movimiento ascendente del brazo del cigüeñal 340 

está limitado por e l acoplamiento del brazo superior 

336 con a l  extremo exterior de una v a r i l la  351 monta­

da en forma da regíable en e l borde 349 en posición de 

ser accionada por e l brazo v e rtica l del cigüeñal de cam­

pana. La parada del movimiento hacia adelante de la  corre­

dera 332 está amotiguado por medios de loe que figura 

un muelle 352* La disposición de los re lé s , lámparas y 

conexiones e lé ctr ica s  en la  cubierta 347 se indica en l i ­

neas de puntos en la  H g. 30.

Btra v e r ific a r  e l normal funcionamiento de los 

relés 345 y lámparas 346 durante una prueba de soldadura 

debe orpimirse el botón de prueba de lámpara 355) antes 

y  después de una prueba, dado que no puede descubrirse 

durante la  prueba un caso de lámpara fundida o de fa llo  

del relé  lo  que se ve oprimiendo un botón de prueba 356*

El puesto de soldadura no puede actuar mientras que a l es­

polón de prueba está cavado y s i  e l botón de repetición 

ha sido ya oprimido no comenzará ninguna operación en 

tanto que e l espolón de prueba haya sido bajado por ha­

ber soltado e l  pedal 342. Un pequeño interruptor aecio-
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nado cuando e l apolón de prueba 315 está en posición 

elevada para poner en servicio  un interruptor 358 

hace actuaí e l mecanismo de cortado.

$35 Desde el puesto de prueba de la  soldadura

6$ pasan la s  bandas de bloque 68 a lo  largo de las guias 

200 al d ispositivo de fonnado o doblado del h ilo  70  que 

comprende un armazón 360 interpuesto en una abertura de 

las guias 200, la s  cuales, no obstante soportan las  ban— 

$40  das de bloque mientras que pasan a tarda del puesto de

formado del h ilo . Dicho armazón 360 tjaie en su parte 

superior unas guias 361 que van sobre los lados del 

armazón de bandas de bloque y ranurado en sus caras in-* 

feriores para recib ir lo s  lados de una armazón de bandas 

$45 de bloque con los lados ranurados sirvjaado de guia en co­

nexión con lo s  extremos de lo s term inales.66.

Verticalmente deslizable en dicho armazón 

360 hay una corredera 362 oon su movimiento ascendente -  

descendente limitado por un vástago f i jo  362-4 que pasa a 

$50 travás de una ranura v e rtic a l 363 de la  corredera 362.

Sobre e l exttremo superior de la  corredera 363 hay

un taladro v e rtic a l 364 que contiene una parte tubular
!

3 6 5  cerrada en la  paite superior por un miembro 366 y 

conteniendo un muelle horizontal de compresión 3 6 6-A 

955 el cual toca oon e l fondo del agujero 364.  Este miembro 366 

tiene unas guías transversales con lados que suspendan



loa bordea da una deslizadera del desplazamiento del 

h ilo  367. Esta deslizadera secundaria tiene en su car- 

ra superior ocho vástagos 368 separados para pasar en­

tre lo s espacios de entre los ocho hilos 32 cuando se 

levante a su n ivel propio. En cada extremo de la  desli­

zadera 367 hay montado un ro d illo  369  y cuando la  desli­

zadera 36^está abajo, uno de esos rod illos tocan en una 

superficie v e rtic a l 3 7 0  exactamente debajo de una su­

p e rfic ie  alabeada haoia afuera 371 y al ro d illo  36 9  

del otro extremo de la  deslizadera 367 toca en una su­

p e rfic ie  alabeada hacia adentro 372 de un miembro o blo­

que 372 unido de forma ajustable a dicha deslizadera 3 6 7 .

Montado sobra un pivote en e l extremo infe­

rio r  de dicha deslizadera 3 6 7  está e l extremo superior 

de una b ie la  374 unida en su otro extremo a una excéntri­

ca 375 montada sobre e l eje  75* El movimiento de rota­

ción de esta excéntrica 375 hace subir a la  deslizadera 

362 en tanto que lo s ocho vástagos 368 pasan vueltos har­

é is  arriba entre lo s h ilos 32. En esta etapa (Fig. 41) 

no se ha levantado la  deslizadera secundaria 3 6 7  en la  

deslizadera 362. Sin embargo, otro movimiento haoia a rr i­

ba de la  deslizadera 362 moverá a la  367 hacia la  unión 

con la  parte superior del armazón, lo  que causa la  com­

presión del muelle 366a y e l  movimiento ascendente de
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la  leva 372 obligará a la  corredera secundaria 367 a ir  

a la  izquierda (Fig. 42) y  doblar la  parte recta  de loa 

hilos 32 (Fig. 44) que hay entre la s  bandas de bloque 66 

en la  forma que se muestra en la  Fíg. 45*

9 8 5  Cuando se mueve hacia abajo la  deslizadera

362, la  posición de la  deslizadera secundaria 367 no 

cambiará hasta que la  parte izquierda del ro d illo  369 

(Fig. 4 3 ) toca con la  superficie alabeada 371 y después 

de lo  cual la  deslizadera secundaria 3 6 7  será repuesta 

990 a su normal posición (Fig. 4 0 ).

Desde e l  puesto de formado del h ilo  70, la  hi­

le ra  de bandas de bloque 66 pasa a un puesto da cortado 

71 donde se puede cortar una banda o una h ilera  da e lla s . 

Un pesado armazón 380  se haya montado sobre la  mesa 10$ 

995 atravesado a la  trayectoria da la s  bandas de bloque y

en lados opuestos a la  h ilera  de bloques hay dos v e rti­

cales 3 8 1  unidos en sus extremos superiores por una cabe­

cera o pesado travesano 3 8 2 . Bajo dicha cabecera hay un 

carro de hojas cortantes 3 8 3  con un travesaRo f i jo  en e l 

10 0 0  borde y sujetado desde abajo por un to rn illo  3 8 4  que pe­

netra en dicho travesaRo 38 2  y  está  mantenido en posición 

ajustada por una contratuerca 3 8 5 .

Las hojas cortantes 38 6  cuyos f i lo s  in ferio­

res están nivelados horizontales, están fijad as en unas 

10 0 5  ranuras de los lados opuestos del carro de hojas 383

con sus f i lo s  en e l  lado exterio r. Los f i lo s  de estas ho-



^ 6 3 4 4 %  -
42.

jas 386, son de ta l longitud que pueden entrar en laa 

ranuras 3 8 7  de loa extremos contiguos de las bandas de 

bloque 68 (Figs. 51 y 53).

^010 Bajo la  h ile ra  de bandas de bloque hay una

testa  cruzada 388 que tiene hacia arriba unas hojas 388 

dispuestas da modo sim ilar a la s  hojas 386. Además de 

esas hojas 388 dicha testa  está provista en sus lados 

opuestos da la  h ilera  de bandas de bloque con unos sa- 

1 0 1 5  lian tes hada arriba, 3 8 9 , que tienen adelgazados los ex­

tremos superiores para s itu ar apropiadamente a la s  bandas 

de bloque en relación con la s  hojas cortantes.

Como se indica claramente en la  figura $0, 

a travás da 53 dichos salientes 38 9  entrarán, con e l  mo- 

1020 vimiento ascendente de la  testa  en e l espacio existente 

entre lo s  extremos de la s  bandas de bloque y las  separan 

a la  longitud del estirado de lo s &ilos 32 que hay entre 

e llo s . Las hojas 338 entrarán entonoes en la s  ranuras 

38 7  y  levantarán lo s  h ilos 32 en contacto con los f i lo s  

1025 de la s  hojas superiores. Detesto resultará e l cortado, 

entre lo s  extremos adyacentes de dos bandas de bloque 

cortas longitudes de h ilo . Por medio de un chorro de a i­

re suministrado por e l tubo 390 esas cortas longitudes de 

h ilos serán sopladas hacia un vertedero 3 9 1  y  descargadas 

del mecanismo.1030
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Los dedos de lo s  muelle. 392 están unidos al 

oarro de hojas 38 sobre l a .  hojas 3 8 6  en la  embocadura 

del mismo, atendiéndose después hacia adelante y hacia 

atrás alrededor del fren te, para descansar sobre e l ex­

tremo de una banda de bloque. Durante 1 .  operación de 

cortado, esos dedos se adaptan a los extremos de la  ban­

da de bloque 68 y mientras la  cabecera 388 se mueve hacia 

abajo, los dedos fuerzan a l bloque de banco de la  izquier­

da bajo e l f i l o  de la  hoja adyacente 3 8  para ev ita r que e l  

extremo que conduce a la  banda de bloque siguiente pase 

a través del dispositivo de corte.

Los movimientos ascendente y descendente de 

la  cabecera 38 8  pueden ser accionados por aire comprimido 

que actúe sobre un pistón (no mostrado) de un cilindro

392 unido por medios en los que se incluye un vástago

393 con dicha oabecera. Para accionar este vástago 3$3 , 

e l operador actúa en un interruptor e lé c tr ic o  3 5 8 , pero 

esta acción no producirá resultado a l menos que e l espo­

lón de prueba 315 esté en posición levantada, asegurando 

así que la  operación de cortado no se realizará  a menos 

que laB bandas de bloque estén estacionadas. La energía 

para e l  accionamiento de lo s diversos órganos de la  má­

quina se suministra desde la  parte posterior de 1 .  misma. 

Por ejemplo, la  energía e lé c tr ica  para e l puesto de so l­

dadura es la  unidad de potencia 2 4 5 , de la  parte poste-
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rior da la  máquina. Esta unidad contiena rectificadores 

de selenio, un transformador y demás equipo apropiado.

Para usar la  máquina debe estar cerrado e l in­

terruptor principal da energía; de este modo tienen todos 

los aparatos e lá ctrico s  tensión. El paso siguiente es 

oprimir e l botón de arranque 214 para poner e l  motor 

86 en marcha y suministrar corriente a los diversos c ir ­

cuitos de re lá s. La posición normal de lo s elementos es 

la  de parada para las  operaciones de carga, prueba y 

cortado, estando e l espolón de prueba en su posición ele­

vada cuando haya aire en la s  conducciones.

Se carga en e l puesto de soldadura una banda 

de bloque 68 y se presiona e l botón 215 para repetición 

de la  operación. Con esto no arrancará la  máquina al menos 

que e l espolón de prueba se haya bajado, lo  cuál puede 

hacerse por medio del accionamiento e inmediato aban­

dono del pedal 342. Entonces, por medio de un reló apro­

piado e l solenoide de válvula "Hannifin" 400 se excita  le ­

vantando e l espolón de soldadura a la  posición de soldar. 

Este reló es un reló  estable en e l sentido de que el botón 

de repetición no tendrá que ser oprimido continuamente mien­

tras que la  deslizadera de la  unidad de prueba vuelve a su 

posición exterior. El reló estable será soltado antes de 

que la  máquina haya completado un c ic lo . Cuando e l espolón 

de soldar lle g a  a la  posición de soldadura e l pequeHo in -
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terruptor 2 18  (Fig. 1$) se c ie rra  y comienza e l oido 

de una revoluoión del eje  75. En un instante anterior 

a que pare e l eje principal a l fin a l deun oiolo, el pe­

queño interruptor 312, con su accionamiento, hace que la  

1085 válvula de solenoida de cuatro conductos del tipo Han&i— 

fin  4 0 1 opere causando un movimiento ascendente del espo­

lón de prueba y poniendo nuevamente el interruptor 358 

en disposición de accionar e l mecanismo de corte 71 por 

la  válvula de adenoide de cuatro conductos 4 0 2 .

1090 El espolón de prueba puede bajarse simplemen­

te oprimiendo y soltando e l pedal 342. Sin embargo, para 

las  pruebas es oprimido e l  pedal 342 cuando la  corredera 

de prueba esta  detrás da la  posición de prueba. Se presio­

na e l botón de prueba de la  lámpara 355 para probar las  

1095 señales y después de oprime e l botón de prueba 3 5 6  y se 

señalan los terminales 86 correspondientes a soldaduras 

defectuosas para fa c i l i t a r  la  u lte r io r  operación de 

reparación y después se oprime de nuevo e l pulsador de 

prueba de la  lámpara. El espolón de prueba volverá a su 

1100 posición baja a l so ltar e l  pedal 3 4 2 .

Se comprenderá que se pueden introducir varios 

cambios y que pueden ser usadas ciertas características 

sin que esto afecte a la s  otras, sin apartarse del verda­

dero esp íritu  y  al plan del invento.

H °5 Este invento corresponde a una so lic itu d  de
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Patente formulada en loe Estados Unidos el 11 de Febre­

ro de 1947 señalada con e l Nc. 727*802 y  se aooge por 

lo  tanto a los beneficios que otorgan los Convenios In­

ternacionales vigentes.

1110 ----------------------------- ----- N o t a ---------------------------------

Los puntos de invención propia y nueva que se 

Presentan para que sean objeto de esta Patente de Veinte 

años, son los siguientes!

1. Máquinas para soldar a conduotores pa- 

1115 raíalos situados en un cuerpo plano de m aterial a is la ­

dor y aislados en una cara excepto en lo s  puntos e leg i­

dos, un juego de alambres paralelos cruzados con dichos 

conductores en los puntos elegidos correspondientes, com­

prendiendo : electrodos adecuados para efectuar la  unión 

11120 de lo s mencionados conduotores de ambas series diferen­

tes en lo s puntos elegidos correspondientes} electrodos 

de un segundo juego opuestos al primero en los puntos 

correspondientes elegidos; medios para actuar entre los 

electrodos de dicho segundo juego para presionar lo s 

1125 alambres oontra los conductores correspondientes en di­

chos puntos elegidos; medios para hacer c ircu lar la  co­

rriente de soldadura entre los electrodos opuestos, con 

los alambres y  conductores cojidos entre e llo s  y medios 

para levantar los electrodos del juego segundo a otros 

1130 puntos elegidos.
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2. Máquinas para soldar caracterizadas por 

- la  combinación de acuerdo oon la  reivindicación 1 en 

que dichos puntos elegidos están en pluralidad ejempla­

res dispuestos similarmente, hay un electrodo elevable 

del segundo juego para cada uno de dichos ejemplares y 

e l electrodo de cada uno de e llo s  se mueve paso a paso

a lo  largo del mismo en relación con la  soldadura de ca­

da punto ocupado.

3. Máquinas para soldar caracterizadas par 

la  combinación 1 incluyendo medios para probar la  sol­

daduras a si producidas.

i 4 . Máquinas para soldar lo s alambres longitu-

diqales a los terminales de selector transversales en su­

cesivos cuerpos de bandas de bloques aislad os, comprendien­

do medios para alimentar alambres m últiples paralelos 

por pasos de tanta longitud, por lo  menoB, como la  de un 

cuerpo de banda de bloque y medios para soldar por los 

cuales lo s mencionados alambres son introducidos para 

ser soldados a los terminales de cuerpos de bandas de blo­

que en los cruzamientos elegidos durante los intervalos 

de entrada de los alambres.

5. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo oon la  reivindicación 4 , en 

la  que la  soldadura de cada banda de bloque se efectúa 

en los cruzamientos citados de antemano determinados y
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Be hace avanzar A todos lo s alambres en un c ic lo  de 

la  operación.

6. Máquinas paca soldar caracterizadas por 

la  combinación da acyerdo con la  reivindicación 4  en la  

que cada banda de bloque es subida hasta unirla con los 

alambree mencionados por un espolón con electrodos so­

bre los que se soportan lo s terminales de los cruzamien­

tos elegidos y habiendo unos electrodos superiores que 

tocan con dichos alambres en los cruzamientos elegidos

y después son estirados.

7. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4  sn la  

que hay unos electrodos in feriores para todos los cru­

zamientos elegidos, un nómero menor de electrodos supe­

riores más separados para ev ita r que se haga la  soldadu­

ra en puntos adyacentes inmediatos y medios para cambiar 

dichos electrodos superiores de un juego de cruzamien­

tos elegidos a otro, hasta que la  soldadura se haya 

hecho en todos los cruzamientos elegidos.

8. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4  en la  

que hay unos electrodos in feriores para todos lo s cru­

zamientos elegidos, un námero más pequeño de eleotrodoe 

superiores, espaciados en intervalos mayores para evi­

tar soldaduras simultáneas en oruzamientos adyacentes
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y medios para levantar dichos electrodos superiores de 

lo s  cruzamientos soldados, cambiándolos a otras posiciones 

y a l l í  bajarlos en posioión para soldar otros cruzamien­

tos elegidos.

9. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4 en la  

que los medios para la  alimentación incluyen un disposi­

tivo de sujeción del alambre estacionario en la  entrada 

da la s  disposiciones para soldar, un dispositivo recipro­

cando alimentación del alambre que comprende medios de su­

jeción del alambre, medios para so ltar lo s alambres de 

los dispositivos de alimentación del mismo a l f in a l de 

la  carrera de avance y medios para volver de nuevo a di­

chos medios de sujeción del alambre operativo en este 

tiempo y durante e l movimiento de retroceso del disposi­

tivo de alimentación y operación simultánea de soldadura.

10. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4 , en la  

que e l  dispositivo de alimentación del alambre comprende 

en e l lado de descarga de los medios de soldadura un d is­

positivo reciproco que comprende un elemento en gancho, 

montado sobre pivote por su extremo anterior y teniendo 

un extremo posterior accionado por un muelle hacia la  

posición en que entra en juego por e l extremo posterior

de una banda de bloque previamente terminada y producir 

no solo e l  avance sino sacar del dispositivo da soldar

J
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la  siguiente banda ya terminada, teniendo dicho extre­

mo en gancho una forma alAeada en e l extremo posterior 

para llevarse hacia abajo y pasarle bajo la  siguiente 

banda de bloque y hacer que pare quedando detrás del 

extremos posterior*

11. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación da acuerdo con la  reivindicación 4 en 

la  que se incluye en la  entrada del dispositivo de sol­

dar uno de sujeción de lo s alambres comprendiendo una 

pluralidad de placas entre la s  cuales pasa e l alambre

y medios para retener esas placas en e l momento de co­

menzar la  operación de soldadura y para so ltarlas  en 

cuanto ósta se termine.

12. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4 en 

la  que los medios de alimentación de lo s alambres com­

prenden un dispositivo de sujeción de estos de sistema 

mútuo antes y despuás de la  entrada del dispositivo

de soldadura, teniendo un miembro de accionamiento y 

otro dispositivo de sistema mútuo en relación con este 

miembro de accionamiento por e l que e l movimiento hacia 

adelante de un dicho dispositivo de accionamiento p ri­

meramente volverá a poner a dicho sistema de sujeción 

en posición de trabajo y le  hará avanzar entonces con
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loa alambras y e l  movimiento hacia atrás le  hará 

soltando en primer lugar e l sistema de sujeción.

13. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 4* en le  

que los medios de alimentación comprenden un d isp ositi­

vo de sujeción del alambre, en correspondencia antes y 

después de la  entrada de la s  disposiciones de soldadura 

y que tiene un miembro de accionamiento; un dispositivo 

de accionamiento conectado a dicho miembro de acciona­

miento, por e l  que e l movimiento hacia adelante del 

dispositivo de soldar comenzará por volver a poner en 

trabajo a los medios de sujeción y hacerlos después 

avanzar con lo s h ilos y e l  movimiento hacia detrás se­

rá haciendo que estos medios de sujeción suelten a los 

hilos y moverlos después hacia atrás y medios para re­

tener a dioho dispositivo de sujeción en ambos extremos 

de su carrera, p a ^  asegurar esta  sujeción en uno de 

los extremos y la  liberación en e l  otro.

14. Máquinas para soldar y  hacer que las  ban­

das de selector en que unos alambres paralelos en di­

rección longitudinal sean soldados a unos conductores 

atravesados, comprendiendo medios para alimentar dichos 

alambras longitudinales paso a paso y medios de solda­

dura incluyendo un espolón de soldadura movido y e r t i-  

calmente que tiene unos electrodos presionados por
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muelles y un alojamiento en e l cual encaja una de la s  

bandas de selector con lo s  conductores transversales 

que se acoplan con dichos electrodos y expuestos a tra­

vés del aislamiento en la  cara opuesta en los puntos es­

cogidos; medios para a lzar este espolón para unir la  

banda con los alambres citados; unos electrodos supe­

riores sobre dichos alambres, medios para mover a estos 

electrodos superiores contra dichos alambres en los pun­

tos elegidos y hacer retroceder después a la  misma, y me­

dios para producir corrientes de soldadura que circulen 

por dichos alambres y conductores en lo s puntos elegidos 

cuando esten bajos lo s electrodos superiores.

15. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 1 4  en 

la  que hay unos elementos calefactores transversales en 

la  entrada y la  salid a da los elementos da soldadura y 

medios accionados por el espolón para presionar a dichos 

elementos calefactores contra e l m aterial termoplástico 

de la  banda para afianzar los h ilo s a los extremos de 

la  misma.

1 6 . Máquinas para soldar y  hacer bandas de se­

le c to r  en la  que los alambres paralelos se sueldan a 

conductores transversales, comprendiendo medios para a l i ­

mentar dichos alambres longitudinales paso a paso y me­

dios para soldar que incluyen un espolón de soldadura ver-
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tioalmente movible que levanta una banda de selector 

para unirla a los hilos longitudinales? medios para l i ­

mitar el movimiento ascendente de dicho espolón, unos 

electrodos in feriores en e l citado espolón, otros elec­

trodos superiores, y medios para controlar e l acciona­

miento de los electrodos superiores, en los que se in­

cluyen disposiciones para elevar a lo s  electrodos supe­

riores desde su posición de reposo, en direcciones in c l i­

nadas a dichos alambres longitudinales y medios para ha­

cer volver a estos electrodos a su posición de reposo; 

medios para subir y  bajar a dichos electrodos superio­

res para cada cambio de posición y medios para hacer pa­

sar corrientes de soldadura por los.electrodos superio­

res e in feriores que colaboran juntamente en los puntos 

elegidos.

17. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 16 en la  

que lo s  medios mencionados para levantar los electrodos 

superiores comprenden un carro movible en dirección in­

clinada a dichos alambres longitudinales.

1 8 . Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 16 en la  

que los electrodos superiores están montados en lo s ex­

tremos anteriores de unas palancas sujetas sobre pivote 

sobra una barra p arale la  a los alambras longitudinales
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menciondos y  llevados por un carro en unes guias in c li­

nadas a dichos alambres longitudinales.

1$. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 1 6  in­

cluyendo palancas con dichos electrodos superiores mon­

tados en sus extremos exteriores} un carro movible en 

unas guias inclinadas en relación con dichos alambres lon­

gitudinales y  sobre la s  que van montadas en pivote di­

chas palancas} medios actuando sobre dichas palancas 

para hacer i r  hacia abajo a lo s  eleotrodos superiores y 

medios en los que se incluye un travesaHo para unir 1<B 

brazos posteriores de estas palancas y levantar los elec­

trodos superiores mencionados.

20. M&q&inaB para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuerdo con la  reivindicación 16 inclu­

yendo un movible en una corredera inclinada con relación 

a los alambres longitudinales mencionados, palancas mon­

tadas en pivote sobre dicho carro y con los electrodos 

superiores montados en sus extremos exteriores y levas 

para mover a dicho carro en un sentido y después hacer­

le  retroceder a su posición prim itiva.

21. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 1 6 , in­

cluyendo un carro movible, siguiendo un curso inclinado 

en rejaoión con dichos alambres longitudinales} palaa-1330
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cas montadas con pivotea sobre dicho carro y con loa 

electrodos superiores mencionados montados en sus otros 

extremos y procedimientos para levantar e l earro inclu­

yendo dos discos g iratorios montados en pivotes parale­

los sobre dicho carro y una leva que gira  en un eje par­

rálelo  a los alambres longitudinales antes citados y que 

tiene entre dichos discos giratorios una parta eincunfe— 

renciql que se balancea a pasos para mover e l carro paso 

a paso en una dirección y otra parte para Mahnar a dicho 

carro a su posición de partida.

22. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 16 en 

que un dispositivo de simple funcionamiento y parada 

controla la  subida de los electrodos superiores desde 

su posición de reposo y su retroceso a la  misma, los 

medios para bajar y subir dicho electrodos, tanto los su­

periores como los in ferioras y  los medios para hacer pasar 

la s  corrientes de soldadura.

23. Máquinas para soldar los alambres longi— 

—tudinales a lo s terminales de selector transversales en 

sucesivos cuerpos de bandas de bloque aislad as, compren­

diendo medios incluyendo dispositivos complementarios, pa­

ra alimentar diohos alambres longitudinales, en ambos la ­

dos de un puesto de soldadura y mantener tirantes a diohos 

alambres durante ambos periodos de avance y soldadura y1355



madioa para soldar, incluyendo un espolón para levantar 

uno de dichos cuerpos de banda de bloque en ajuste oon 

los mencionados h ilos longitudinales; medios para lim i­

tar e l  movimiento ascendente del cuerpo de banda de ble— 

1360 que; electrodos superiores sobre los alambres citados y

medios para bajar dichos electrodos superiores a la  posi­

ción de trabajo y levantarlos igualmente y medios para su­

m inistrar la  corriente de soldadura.

24* Máquinas para soldar caracterizadas por la 

1365 combinación de acuerdo con la  reivindicación 23 en la

que e l  espolón tiene un alojamiento en e l  que se adapta un 

cuerpo de banda de bloque y un peine transversal para 

echar los alambres a través de una ranura transversal del 

cuerpos de banda de bloque y situ arlos cuando se encuentra 

1370 el espolón levantados.

2 5 . Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 23 en la  

que mientras baja el espolón, después de la  operación de 

soldadura queda la  banda de bloque soportada por los c i—

1375 tados alambres longitudinales.

26. Máquinas para soldar y  hacer bandas de blo­

que, en los que loa alambres longitudinales son soldados

a terminales de selector transversales montados en ban­

das de se lector, comprendiendo medios para alimentar pa— 

13 8 O so a paso con dichos alambres longitudinales; un disposi-
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tive de parada encima de dichos alambres un espolón 

para soldar de modo que los electrodos in feriores le ­

vanten a una banda de selector contra los alambres lon­

gitudinales mencionados y dicho dispositivo de parada 

138$ y dispositivos para soldar actuando sobre dichos alam­

bres desde arriba, presionando a un carro conducido 

por un camino inclinado en relación con dichos alambres; 

palanca montadas en pivotes sobre dicho carro para que 

oscilen sobre un eje paralelo a los alambres mencionados; 

1390 electrodos superiores sobre lo s  extremos frontales de di­

chas palancas; medios en cooperación con e l citado carro 

para hacer que dichas levas bajen a lo s electrodos cita<- 

dos; un árbol de una revoluoión en la  parta posterior de 

dicho carro; medios adecuados para que dicho árbol, en 

1395 una simple revoluoión levante paso a paso el citado carro 

en una direoción y le  vuelva a su posición prim itiva; me— 

dioB accionados por el eje anterior para bajar y subir 

dichos electrodos superiores en posiciones de soldadura, 

y medios también accionados por dicho árbol para contro- 

1400 la r  los circu itos de soldadura a través de lo s electrodos 

superiores e in feriores.

27* Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuerdo con la  reivindicación 26 en la  que 

los medios para levantar e l carro incluyen sistemas de le ­

va y ro d illo  en el carro y eje citados.1405
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28. Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuado con la  reivindicación 2 6  en la  que 

los medios para levantar y  bajar comprenden palanoas de 

control montadas con pivotes en puntos f ijo s -a  la  parte 

posterior de dicho carro, un travesano que une lo s  apo­

tremos anteriores de dichas palancas de control y acopla 

lo s brazos posteriores de las  palancas de electrodos y 

levas montadas sobre en los e jes que acoplan los brazos 

posteriores de dichas palancas de control.

29. Máquinas para soldar caracterizadas par

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 26 en la  que 

los medios de control para los circu itos de soldadura in­

cluyen levas montadas sobre dicho eje y pequeños interrup­

tores de este modo operados.

30. Máquinas para soldar y hacer que la s  ban­

das da banco, en la s  cuales hay alambres longitudinales, 

sean soldadas a terminales transversales de selector, de 

bandas de selector, comprendiendo medios para introducir 

paso a paso dichos alambres longitudinales y hacer avan­

zar del mismo modo una h ilera  de bandas de bloque com­

pletadas de igual manera, medios incluyendo un espolón 

de soldar, para situar una bandado selector con los 

alambres que coinciden con la  misma desde arriba; me­

dios para la  soldadura incluyendo electrodos superiores 

para soldar simultáneamente una pluralidad da termina-1430
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lea  y alambres elegidos; un eje longitudinal de control 

principal; un embrague de una revolución para conducir 

dicho e je  de control principal; una transmisión por la  

que dicho eje de control hace solidarios los movimientos 

da alimentación del alambre y avance de la  banda de blo­

que en cada carrera de trabajo seguida por otra de retor­

no; un eje secundario conducido por e l  primero con dos ve­

ces la  velocidad de aquel mediante un segundo embrague de 

una revolución y  que acciona a lo s medios de soldadura 

ya indicados durante la  primera media revolución de di­

cho aje principal de control; medios para levantar e l  oi¿- 

tado espolón! medios accionados tan pronto como e l  espo­

lón lle g a  a l lim ite de su carrera para hacer que e l primer 

embrague haga girar a l  e je  de control principal y  mover 

lo s sistemas de alimentación del alambre y  avance de la  

banda de bloque hacia atrás en movimiento no de trabajo; 

medios para que e l segundo embrague de una revolución ha­

ga que durante la  primera media revolución del eje  prin­

cipal de control actúen lo s medios de soldadura y  que los 

movimientos de alimentación del alambre sean efectuados du­

rante l a  segunda media vuelta del e je  da control principal.

31. Máquinas para soldar a terminales parale­

los transversalmente situados lo s  terminales que lle v a  

un cuerpo plano de material aislante en e l que eetáiexpues­

tos en una cara y aislados en la  otra, excepto en los pun-1455
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tos elegidos, un juego de h ilos longitudinales sacados 

por tracción de una cantidad preparada, comprendiendo ú tile s  

para la  soldadura por entre lo s cuales se extienden los 

alambres, un espolón para la  soldadura, que mueve el 

cuerpo da banda contra los alambres, y e l armazón supe­

rio r y que tiene electrodos para la  unión de las  puntas 

de los electrodos superiores de dicho cuerpo sobre los 

alambres citados; medios para oprimir dichos electrodos 

sobre los citados alambres en los puntos correspondientes 

y después levantarlos y medios para hacer que pasen las 

corrientes ds soldadura a través de dichos electrodos; me­

dios de alimentación del alambre; medios para sujetar lo s 

alambres y medios de accionamiento efectivos para levantar 

e l espolón citado coa dicho cuerpo aneima de la  posición 

de soldadura y despuós, en un c ic lo  de operaciones efec­

tuar la  soldadura, retirada de loa medios de alimentación, 

liberación d el alambre por lo s medios de sujeción, avance 

de los medios de alimentación, sujeción por los medios 

correspondientes y descargo de los medios de alimenta­

ción.

32. Máquinas para soldar comprendiendo en com­

binación medios para la  alimentación paso a paso de los 

alambre longitudinales, medios de soldadura para soldar 

a dichos alambres en los puntos elegidos terminales de 

selector de unas bandas da terminales insertadas en di—
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cha máquina, da soldar cuando se hayan inactivos lo s medios 

de alimentación, avanzando dichos alambres y bandas de blo­

que por encima y un dispositivo para la  prueba de solda­

duras, e l  cual recibe una banda de bloque soldada en ca— 

1 4 8 5  da progresión de la  alimentación de dichos alambres, que 

comprende un espolón de prueba y que se levanta a l fin a l 

de cada movimiento y que tiene unos vástagms alelantes 

presionados por muelles para la  unión Íntima de dichos 

alambres a lo s terminales y que separa lo s  alambres de 

14 9 0  lo s  terminales en las  soldaduras defectuosas y tiene me­

dios indicadores, en lo s  que hay lámparas en correspon­

dencia con la s  soldaduras, que se encienden cuando son 

perfectas dichas soldaduras.

33. Máquinas para soldar comprendiendo en 

1495 combinación medios para la  alimentación de lo s  alambres 

longitudinales paso a paso{ medios para la  soldadura a 

dichos alambres, en lo s puntos elegidos de los terminales 

de selector correspondientes a la s  bandas de terminales 

de selector insertados en la  menoionada máquina de so l- 

15 0 0  dar cuando su dispositivo de alimentación está inactivo, 

avanzando dichos alambres y bandas de bloque por encima, 

introduciendo de este modo alambra nuevo en dichos medios 

de soldar, y  un dispositivo de prueba que comprende un 

espolón de prueba levantado a l fin a l de cada movimiento 

1505 de alimentación y que tiene unos vástagos aislantes pro-
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sionados por muelles con los extremos superiores ahorqui— 

-liad os para montar en los terminales de selector ya ci­

tados y  separar los siembres de lo s  terminales en las sol­

daduras defectuosas, y medios indicadores incluyendo en 

e llo s  lámparas que se corresponden oon la s  soldaduras, 

la s  cuales se encienden cuando dichas soldaduras son nor­

males.

34. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo oon la  reivindicación 32 en la  

que dichos medios incluyen un juego de contactos movibles 

en conexión o no con los terminales de selector de la  

banda de bloque siendo probadas para cerrar los circu i­

tos de la s  lámparas a través de la s  conexiones entre 

los terminales de seleetor y alambres.

35* Máquina para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 32 en la  

que los mencionados medios indicadores incluyen una serie 

de contactos móviles dentro y fuera de c ircu ito  con los te r­

minales de seleetor de la  banda de bloque, siendo la  prueba 

de s i  se cierra  el circu ito  de la  lámpara del punto que 

se e lig e  para e l la  y medios para e v ita r e l  movimiento de 

los contactos que están en conexión con lo s terminales 

excepto cuando e l e spolón de soldadura esté levantado.

36. Máquinas para soldar caraoter&zadas por la  

combinación de acuerdo con la  reivindicación 33 en la



Y&3 4 ^
63

que dichos medios da indicación incluyen un juego de 

contactos movibles en conexión o no con los termina­

le s  de selector de ia  banda de bloque que se prueba y 

medios para e v ita r  e l movimiento de descenso del es—

1535 polón citado antes de que se hayan sacado de los termi­

nales los contactos citados.

37* Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 32 en la  

que los citados medios incluyen un juego de contactos 

15 4 0  móviles en conexión o ono con los terminales de la  banda 

de bloque que se está probando, medios para ev itar e l mo­

vimiento de dichos contactos en conexión con los termina­

le s ,  excepto cuando e l espolón que se menciona está levan­

tado y medios para ev ita r a l descenso de dicho espolón, 

1545 a l menos que lo s contactos están separados de lo s c ita ­

dos terminales.

3 8 . Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 32 en 

la  que diohos medios indicadores incluyen un juago de c la - 

I 55O v ijero s movibles en contacto o fuera de contacto con le s  

terminales de selector de la  banda de bloque, siendo pro­

bados para cerrar en esos puntos e l  oirouito de las  lám­

paras; urna deslizadera sobre la  que van montados dichos 

c lavijero s; medios actuantes sobre dicha deslizadera 

1 5 5 5  para impelir a los clavijeros a s a l ir  de lo s  terminales;
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un pedal, y medios accionados por e l pedal para hacer 

avanzar a dichos c lav ijero s.

3$. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 32 en la  

que dichos medios indicadores incluyen una serie da cía— 

v ije ro s  correspondientes a los terminales de la  banda 

de bloque que se prueba; una deslizadera sobra la  que 

van montados estos c la v ijero s; medios para hacer que estes 

clavijeros dejen e l  contacto de lo s terminales; medios pa­

ra mover dicha deslizadera hacia los terminales citados, 

incluyendo una palanca acodada montada por pivote bajo 

dicha deslizadera y teniendo un brazo v e rtic a l conecta­

do a la  mencionada deslizadera para su accionamiento, un 

elemento de parada en dicha palanca, entre los menciona­

dos brazos con una oara dontal y un remate superior, y 

un miembro que s ale del citado espolón hacia atrás para 

cooperar con la  cara dental del elemento de parada cuan­

do está abajo e l e spolón pero situado antee de dicho ele­

mento y sobre e l  mismo cuando e l espolón está elevado.

40. Máquinas para soldar y hacer bandas de blo­

que en los que son soldados alambres longitudinales a ter­

minales de seletor atravesados, comprendiendo medios pa­

ra avanzar a los alambres longitudinales y  bandas de blo­

que con terminales transversales paso a paso, teniendo 

consigo dispositivos para soldar, un espolón de soldadura
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que levanta una banda de terminales a la  posición debi­

da para la  operación de soldar, un dispositivo del forma­

do del alambre para contrapesar lo s alambres entre sucesi­

vas bandas de bloque y medios para levantado dicho espo­

lón, situ ar la  banda de terminales contra dichos alambres, 

accionando despuáa le s  dispositivos da soldadura teniendo 

estacionados a lo s alambres e Igualmente e l dispositivo de 

formado del alambre, haciendo por último avanzar a los 

alambres y bandas determinadas.

41. Máquinas para soldar caracterizadas por 

la  combinación de acuerdo con la  reivindicación 3$ en la  

que e l dispositivo de formado del alambre comprende v ís ta — 

gos dirigidos hacia arriba vertiealmente desde un miembro 

móvil que lo s soportes y medios para levantar eses v ísta —, 

gos hasta su acoplamiento con dichoqálembrea, desplazar

el miembro móvil citado transversalmente a lo s alambres, 

bajar este miembro y ponerle de nuevo en su posición p ri­

m itiva.

42. Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación da acuerdo con la  reivindicación 32 en la  que 

los dispositivos de formado del alambre incluyen una d esli­

zadera principal de acción reciproca situada verticalmente 

detría da los alambras que unen a las  bandas de bloque 

adyacentes^ una deslizadera secundaria que soporta unos 

vístagos para ser levantada en un lado de los correspon—1605



1 ,

1610

1615

1620

1625

1 8 2  4 44
66.

dientes alambres} un miembro oondueido por dicha d e sli­

zadera principal y sobre e l que ae monta la  secundaria 

para el movimiento transversal da los alambres citados, 

y medios para controlar dicha deslizadera secundaria en 

lo s  que se incluya una leva  estacionaria en un extremo 

y otra leva montada en la  deslizadera principal citada, 

ambas inclinadas hacia afuera y hacia arriba, por lo  que 

e l movimiento ascendente de la  deslizadera principal ha­

ce desplazarse a Ra secundaria desde la  leva estaciona­

r ia ,  pero con la  leva sobre la  deslizadera principal 

hasta que los vástagos hayan pasado a los convenientes la ­

dos de lo s alambres y la  deslizadera principal esté parada 

por la s  guias de la  banda de bloque, después de los cual 

la  leva de la  deslizadera principal subirá aún más y echa­

rá a la  deslizadera secundaria hacia un lado, desplazando 

así los h ilo s lateralmente, siendo vuelta  la  secundaria 

a su posición normal por la  leva estacionaria en lim ite 

de su movimiento hacia abajo.

43* Máquinas para soldar y  conexión e lé c tr ic a  

de los alambres longitudinales a los terminales transver­

sales de un cuerpo de banda; medios para alimentar paso 

a paso lo s alambres longitudinales y bandas de bloque con 

los terminales de bloque conectados eléctricamente a di­

chos alambres; medios para la  conexión e lé c tr ic a  da los 

terminales de bandas de bloque sucesivas a los alambres1630
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y medies para contrapear los alambres que hay entre ban­

das de bloque sucesivas comprendiendo un miembro que t ie ­

ne unos vastagos} medios para mover este miembro y colo­

car lo s vástagos contra los alambres, mover los vástagos 

a un lado para doblar los alambra, r e tira r  los vástagos 

de los alambres y lle v a r  de nuevo los alambres a sus posi­

ciones de alojamiento.

44* Máquinas para soldar y hacer bandas de blo­

que, medios para alimentar h ileras de bandas de bloque pa­

so a paso y medios para e l formado de alambres en operación 

hecha durante e l periodo de alimentación comprendiendo un 

peine de alambres, medios para levantar los dientes de 

este peine a un lado de dichos alambres y bajar dichos 

dientes, medios para empujar con leva e l peine a un lado 

cuando e ató levantado y lo s h ilos doblados y  medios pa­

ra hacer retroceder por leva a dicho peine, a su posición 

de origen cuando está bajado.

45* Máquinas para soldar y hacer h ileras de 

bandas da bloque en las  que lo s h ilo s longitudinales son 

conectados por soldadura en puntos elegidos a los termi­

nales transversales de un cuerpo de banda de bloque de 

material aislante que tiene ranuras transversales en sus 

extremos, estando afianzados a dicho cuerpo con los la ­

dos in teriores de dichas ranuras, comprendiendo medios pa­

ra introducir dichos alambres longitudinales dentro de
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lo s  aparatos citados y una^ileta de bandas do bloque 

completadas; madios para soldar dichos alambres a loa 

terminales de un cuerpo de banda de bloque afianzar di­

chos alambres a los huecos citados en sus 3ados interio­

res! medios para doblar estos alambres entre sucesivas 

bandas de bloque y medios en un punto en e l que los alam­

bres ya doblados cuando la  h ilera  está en reposo son situa­

dos para poner las  bandas de bloque en posición de ser cor­

tadas aparte, oon lo s alambras estirados en e lla s  y cor­

ta r después los alambres en esa situación.

4 6 . Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuerdo oon la  reivindicación 44 sn la  que 

dichos medios de colocación comprenden medios de acción 

reciproca con los extremos afilados y medios para in ser­

tarlos entre los extremos de la s  bandas de bloque adyacen­

tes y e s t ir a r  los alambres entre dichas bandas.

47* Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuerdo con la  reivindicación 44 en que el 

corte se efectúa entre dosyhojas paralelas f i ja s  con sus 

f i lo s  en sus caras exteriores y  separadas para entrar en 

la s  ranuras de los extremos de la s  bandas adyacentes y 

otras dos hojas móviles sim ilares dispuestas para entrar 

en la s  ranuras en la s  caras opuestas.

48.  Máquinas para soldar caracterizadas por la  

combinación de acuerdo con la  reivindicación 44  en la  que 

e l cortado es efectuado entre des hojas f i ja s  paralelas, 

con sus bordes cortantes en sus caras exteriores y espa-



ciadas para entrar en las  ranuras de lo s extremos de la s  

bandas adyacentes y dos hojas móviles sim ilares, dispuestas 

16 8 5  para entrar en la s  ranuras de las  caras opuestas y la s  h ile ­

ras de bandas en e l  lado de entrada de la s  hojas de corte 

son desmontadas de la  hoja f i j a  a la  que quedaron engan­

chadas.

49. Máquinas para soldar conductores parala—

16 9 0  loa situados en una banda plana.

Tal y  como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan 

y  a los fin es especificados.

Esta Mamaria consta de sesenta y nueve hojas 

escrita s  por una Bola cara.

/JM.
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