. — — —— . o -

MEMORIA DESCRIPTIVA

bara solieitar

L PATENTE DR INTRODUCCION

en
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3 por DIEZ ﬁos
& nombre de ORSA KATTINGFABRIK AKTIRBOLAG, entidaf Suega,
establecida en Orsé,, Suecia,

por:

"UNA MAQUINA DE WABRICAR CADENA®
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La presente invencidn se refiere a una

ndquing para la fabrieacidn eutondtica de calena solda.

da, especizlmente de tamafio medio 7 grande,

Para la fabricacidn ds cadena ligera
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existon miquines completamente autondtlcas que efectien
todas las operuclones, tales como corte, dobladc y solda~
dura de las plezas corta&ag.

$in embarge, por lo que respacta a la cale-
na pesada, la sabricecidn automdtica no ha tenidoe dxito ¥
las mdquinas empleadas en las aiferentes operaciones, nece-
sariamente han tanido que accionarse a mano, tales como el
transporte de las calenas &n fabric&cién, desdie unsa médquina
a otrd.

Especialmente, &l fabricar la cadena pese-
da, el novimiento de las cadenas entre las diferentes mé~
quinas oparatorias, consti tuye un paso muy importante en
1a fabricacidn, Bn muchos casos, 1a capacidad de produc-
cidn no solo depende de la capacidad de las diferentes mé-
quinas, sino que depende, en gran parte, de la capacided
del sistema de transporte para mOvVer 1a cadens, répida ¥
#fcilmente, hacia y desde 1as diversas méquinas.,

Gon las mdguinas conocldas para la fabri ca-
cldn de cadena pesada, la calena ed fabricacidn se ha mo-
vido, por lo general , entre las diferentes médgquinas ope-
ratorias, colgada en und carro gue circula entre las dife-
pentes méquinas operatorias, que podfa estar situado a 1o
largo de una lfnea o de un enillo, Para introducir el d1-
4imo eslebdn de la cadena ea las méquinas operatorias, ha
sido necesuria la nanipulacidn manual, Cuando la cadena
ha salido de la dltima de las négquinas operatorias, se ha

11evado nuevamente a la primera méguina, donde se ha ine
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troducido una nueva pleza cortala, repitiéndose el pro-
ceso, Con tal disposicién ez ssencial quse el carre o log
carros transportadores, sl se producen varias cadenas &l
multdneamente, estén disefiados para transportar grandes
contidades de cadena acabada, cuyo pess puede Ser mgy con-
siderable; Como consecunencia de ello, es necesaria una graw
cantidad de energfa para accionar el sistema de curros,
con su pesala carga de cadena;

La invencidn se refiers a una méquina, que
a continuacidn llamaremos médgquina de fubricar cadena, para
1a construceidn simultdnea de una pluralidad de cadena®
rectas, a partir de elementos cortalos rectog, cuya mé-
quina comprenie una serie Qe médquinas opératcrias, & Sa-
ver, waa miquina de doblar, una miquina de soldar para
unir eatre sf log extremos de los eslubones curvaios,
por lo menos una‘y preferentemente dos méguinas para eli-
minar las rebabas de soldadura, una mdquina de calibrar
¥ una méquina para velver los eslabones, tolas las cualea
egtdn agrupadas como una unidad, a lo largo 4e un trayec-
to 8e trunsporte cerrade para las cadenas en febricacion,
Le mdguina de fabricar cadens, de acuerdo con la inven-
cidn, estd curacterizala porgus el trayecte de transporte
antes citade, comprenfe una plataforma circular, girato-
ria en el plano horizontal § gl tuada verticulmente deba-
jo de las méquinas operatorias y en que, entre ocada par
e ndouinas adyacentes existe un dispositivo de agarre §

de transporte para la cadena, que cuelga hacia la plata-
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forma, el cual puede moverse hacie delante y hacla atrés,
estando dispuesto cafa uno de estos dispositivos de agéa-~
rre y de trangporte para coger el extremo de le cadena,
en febricacidn, en una de las néquinas operatorias y en-
tregarla a la méguina siguients, a lo largo del trayecto
de transporte;

Tos dispositivos de transporte entre las
aiferentes mdquinas operatorias podrfan disponerse Como
brazos, saliendo de un eje centrel ¥ po&rfan balancearse
hacia atrds y 8elante en un fngulo de inclinacidn, que
es igual a la dlstancia angular eatre las méquinas ope-
ratorias, que han de ser gervidas por los brazos en cues-
$1dn.

Las méguinas operatorias estdn situadas
por lo tanto a lo large de la circunferencia de un cfreou-
lo gque tisne su centro en el eje ceﬁtral;

Las mdquinas operatorias estdn adecuade~
mente situadas, separadas coll distancias ansulares mu b &
mente iguales, a lo largo de un trayecto circular, con
los brazos de transporte r{sidemente fijos en el eje
central, el cual puede girarse nacia atrds y delante
con un dngulo de giro que es lgual a 1g distancie angu-
1ar entre dos mdguinas operatorias adyacentes,

La plataforma de transporte para la cé-
dena ecabada, estd edecuadamente conformada como un anl-
1lo circular y estd sdecuadanmeante gispuesta para girar

paso & paso, gineronizada con los movimientos 8e avance
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de los brazos de transporta'. 2 2 6 8 i} 9

Los dispositivos de agarre gue sostisuen
los extremcs de la c¢adena sn fabricacidn, durante el
transporte desde una médguina operutoria a la otra, consis-
ten adccusdasente en mordazas o tenazas gus estdn monta=
das en los brazos, sqbresaliendo del eje central, de tal
mameru, que pueden moverse hacla arriba y hacia abalo ¥
tambldn deslizarse en uns direceidn radial,

Una ndguina de fubricar cadena, de acuer-
8o con la invencidn, que ha demostrado ser especlalmente
adecuada, comprende seis miquinas operatorias, principal-
mente una mdquina de doblar, usa mdquina de soliar, los
méquinas para eliminer las rebabas de soldadura, una mé~
guina de calibrar y una mdguina para volvar los eslabo-
nes, la cual vuslve el ultimo eslabdn fabricade es un én-
gulo de 902, pare peraitir la eantrala de la prizima ple-
za cortada de eslabdn,

La invencidn se describird nds dmplianmen-
te haciendo referencii a los dibujos gue se acompadan,
gque como ejemplo muestran una méquina de fubricar cade-
na conprendisnio seis mdeuinas operatorias,

En la fig, 1 se muestra, en diagrana, la
méguina de fabricer cadena vista desde &rriba;

La fig, 2 muestrs, en lispgruma, una sec-
cidr & travds de la parte nds baja de la mdguina de fa-
bricar calens, incluyendo la plataformu de treansporie
para la cadena acabalu, el dispositive de aecclonanisn~
to para la plataforma de transporte y la cimentacidn
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para la mdguina.

Lo fig, 3 muestrs, en gsecaidn parcial, un
¢ispositivo de agurre ¥y gde transporic,

La iz, 4 muestra, en ¢iagrama, la primera
ndguina pors eliminer la rebaba soldala, los dog brazo®
fe wparre y de traasporte, gue guevel el extrano de la Ca~
fena hesta y deslec ecta pdquineg, €l mecanismo de acclola-
ciento y lag curce erfcticas cutondticas de esta naquing.

Las iigs. & y 6 ilustrua la slimlaucidn de
la reboba de la soldadura, ei la seguade mdouina de ell-
sinar la rsuaba fde 1o aoldadura,

Lo fiz, 7 auestra, parciclaente e sscaida,
1a herw.slenta le praasado en la maquina de calibrar, para
ecalibrar los eslauones,

Las fize, 8, 9 y 10 1lustran cdno es vuel-
to en 908 el eslaibdn acabado, en la méquina de volver esla-
bones; )

Las flgs, 11 7 12 mestra un dlsedo dife-
rente de wia fisposicidn de cgurre que‘se enplea para trans-
portar el extrono Qe la calena desle la advuing de volver
sslabones hosta la mdguina de doblars

Lo fi:, 13 muestra usu 2isposicidn para el
C&libru@o combinalo del eslabdn y el prensalo de un col-
trete cantrul sn el‘eslahén;

Lo adguina e fabricar calena, mostrada en

alegrags en la figs 1,comprende sels adquinas operatorias
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tusdo en el eje 2. El acelte a presidn para el cilindro

3 corre & trevéds de una vélvula de dos pasos 8, cue admi-
te el aceite a uno u otro lado del piaton 4, La posicion
de la vdlvula de dos pasos B estd determinada por un ci-
lindro de alre 9 con un pistén 11, cuya poslcidn se deter-
mina, & su vez, por una v&lvula 12 de dos pasosS, accionada
por alrs, Esta vdlvula estd consctada a dos si stemas de
vélvulas acopladas en seric, a saber, las vélvulas 14-19
por uie parte y las vdlvulas 21-26 por otra; fas vilvulas
2l-26 estan monthé; en los bastidores de las mdquinas
Migme respectivanente. Cada wna de sstas véivulas estd
1nfivenciada por slguna clase de plezd ndvil sitnada en
1a mé€quina respectiva, © eventualments, en el brazo de
transporte respectivo, de tal forma, gue 1o vélvula se
ebre cuanio la mdguina ha completado su operucion, ¥ el
eslabdn en fabricacidn en la ndquina estd preparade para
sar conducido a la mégquina siguienté.

Un ejeaplo de cdmo esto sstd dispuesto se
mostrard en reldcion con la primera mdguina de eliminar
la rebaba de swldaﬁura. fas vélvalas 1419 estén $ambién
montadas ea el bastidor de cada méguina respectiva.‘cada
una e estas vdlvulas estd influenciada por los brazos de
transporte 1h'T6 que cooperan con sus respectivas mégqui-
nes, de tal forma, que la v41vula se abre cuundo el bra-
z0 ha mntregdﬁo al extremo de la cuaena a la mdquina ¥
estd listo para volver a la mdquina enterior para buscar

una meva caless,
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1o mfquina de fabricsr cudens, segin la
1z, 1, actia asf de la sigulente formas

Seis calenas 8€ estin febricendo al mismo
tiempo; 1e mdquina de doblur 1 es alimentada con elemen~
tos rectos de eslabdn después de Leberse calentado en e
dispositivo de calefaceién U, conveniantamente por medio®
de calefaceidn por resistencia eléctrica; #n la méquine
de doblar, las plezas rectas de eslabén ge insgertan en el
{ltimo eslabdn de la cadend dentro de la mdeuina ¥ &€ do-
plan a Sa forma Aefinitive. Guanlio &l slemento estd do-
blado & su forma deﬂinitiva es cogido por el brazo de
transporte Ty, 18 mdgquina de foblar abre la vélvula 22 ¥
el brazo T est{ preparado para mover 1a pieza & l& mé~
quina de soldar Mg.‘Al sisno tieampo, en la mdquina de
soldar se halle tagbidn el ultino gslabdn de otra cade-
na en fabricacién; Aqui, 1a junta es soldada por medio
de soldadura répida por resigtencia, Cuandoe S6 ha termi-
nalo la soldaduray, el eslabdn que acaba de soldarse €S
coglde por el brazo de transporte Tg, la ndguina de sol-
dar sbre la vilvula 28§ el brazo T estd dispuesto para
mover el eslabén que agaba de s0ldarse, pacia la primera
ndguina de elimlnar 1a aldaba soldada Mg. B0 esta maqui-
na, la rebaba =€ elimina en dos lados, en la forma que
so deseribird despude, nas ampliamenté. El eslabdn trate-
4o ss cogldo por €l brazo e treasporte Th, 12 néquina Mz
apre la vdlvula 24 ¥ el brazo Ty astd dispuesto para mo-

yar ol eslabdn a la segunia maguina My de eliminar la ré-
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baba de soldadura. Aquf, la parte restante de la rebaba

de soldalura €8 eliminada, ol breazo ae transporte T4 coge
ol eslabdn, la miquina Mg abre la vilvula 25 y el brazo

T, sstd preparado para mover ol oslepdn a la miquina de
calibrar Mg. Aquf, la soldadura e prensada por medio de
ana herramiente de prensu, por la quelas partes salisn-
tes eventuslmente existentes son prensadas 7 @ la solda-
anra se le dan las dimensiones geseadas, Cnando se ha ter-
minado el prensado, el hrazo de transporte Tﬁ coge el 8s-
1abdn, la mdquina My abre 1a vdlyula 26, ¥y el brazo Ty estd
preparasio para mover el eslabdn hacia la mdguina de volver
eslabones Mﬁ; Aquf, el sslabdn es girade eo g2, de forma
que la siguiente pleza le eslabdn puede {nsertarse en el
eclubdn, despuds de lo cual el brazo de transporte Ty CO5O
el aslabén; Lo mdquina abre entonces la vilvula 21 y el
brazo de transpor te TG sstd ahora preparalo para mover el
eslebdn a la mdquina de goblar My, para la insercidn de
una nueva pieza corta&a;

En esencla, toéas ectas opsracioned jes-
eritas tienen lugar el mismo tiempo. Cuanio las sels négui-
nes operatorias han terminado sus operaciongs ¥ as{ todas
1as vdlvnlas 21-26 se han abierto, pasa alre comprimido
desle el tubo de alimentacidn 13, a trayds de todas las
vdlvulas antes menci&nadas, a una vilvula de cuatro pasosS
1z 7 coloca & data en la posicidn &, asf, ol aire desie
el tubo de slimentacion 13 llegard al cilindroe 9, sobre

el pistdn 11, Este, a su VeZ, javertird la vélvula de
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aceite 8, de forma que el aceits a presida 2l tubo &e
alimentacion 87, POF sl tuvo ZL, entrard en € ciliniro
3, detrds el pistdén 4, ¥ empuje hacia adelante al vés-
tago 4@ pistén &, PO¥ lo que el ele s con los sels bra-
sos de traasporte T,-Ts gira en uf dngnlo gue correspoi-
de & la distancis angular entre 40S méquinas-operatarias
adyacentbes, Entoncas, tolos los brazos de transporte mo-
veran el cstremo de una cadena desie ekat:y méquina opere~
toria a la siguienté pespués de haber entregudo el eX-
trenc de la cadena a l& ndguina sigulente, cala brazo 88
+pansporte apre udad ae las vilvulas 14-19, Cuando todos
log exbtremos e cadena sSol entregalos ¥ asl todas las
vZlvulas 14-19 se haa aplerto, el alre comprimido pasd-
o4 deale el tubo & alimentacion 18, & tpavés de todas
1as valvulas seacionalas, & 18 vZivula de cautbro pasos
1g, moviendo & data a la posicién b, de forma que €l alre
gel tubo de alimentacidn 13 entrard en el oilinire 9, de-
bajo del pistén 1l. Esto snvertird la vdlvula de aceite
g, de forma qus o1 acelte el tubo de ulimenfacién 27,
por el tubo 29, entrard en el cilindro % solbre el pistén
4y enpujard hacia atrds o1 vdstago de pletén 6, ques
por €ll0, hara retroceder al eje &, qe forma Qus cala
ano 4s los prazos de sransporte Tp=Tg serd movido ha-
eila atrds, bacia 12 mAquina operatoria anterior mas
prdxing, gespués de o cual €2 sopetind la operacion
dascrit&.

La plataforma ge transporte para la Go-
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dena acabala ectd aispuesta para noverse paso & pasO. oMo
ag ha CiChO anteriormente y para se” sincronizada con sl
movimiento e avance de los brazos de tpansporte, Ia fi;.
g, que mueshra &o giagrama una saceidn a través de la par-
te inferior de la adouina 28 fabricar calensd, de acuerdo
con la fiz. 1, muestra cdmo puele disgponerse tal movimien-
to giratorio paso a paas; ¥l centro del eje del brazo de
trensporte 2 estd indicalo coll 14 lfnea de puntos ¥ rayas
141, 7 la cimentacién estd indicada por 149; La platafor-
ma de transporte‘iwconsiste en bridas 146 ¥ 147, la pri-
mera cerca 3s1 borde interno de la plataforma ﬁ la Segub-
ga cerca del porde externo &e la pl&taforma; En parte, €5-
tas bridas tienen 1a finalidal de reforzar la placa 1, ¥
en parte gi rven COMO carriles sobre los que la plﬁtaforma
mieda sobre rodillos de apoyo 151, que estdn dispuestos
en la cimentacidn,lég; Para gatabiliszar la plataforma an
una direccidn laterel €8 pan pravisto rodillos so po rtado-
res 132 que S€ apoyan contra la parte {pterior de la brida
147, Los rodillos 181 ¥ 10s rolillos soporitulorss 152 estin
previstos en ndnero de sels cada uno, aistribuidos iguel-
mente alrededor de la ci reunferencia de la plataforma.

La plataforma es acclonada por un rotor eléctrico 142,

que & través de un engranaje pelicoidal acciona und rueda
de caéena.léé, que corre junto coil wna cadena 146, gue
estd rfgiﬁamenté 7ija a la circunferencia exterior de

1a brida 147; gn el interior e lu orida 147 se ha co=

locsdo un cojimete 2z apoyo sxira 148,
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Para aincronizar el movimiento {e la pla-
taforma de transports con el movimlento de avance de lo®
brazos Az trensporte, la vdlvula 12, ver también la fig. 1,
que regula los movimientos del cilinliro de presidn de aire
11, estd cousectada a un interruptor 186 acclonalo por airve,

ue enundo la vdlvula 12 es movida a la posieidn

-

de forma

s

a, Qonde los brazos de transporte eumplezua m poviniento
de avance, el eire comprimido pasa al interruptor 165, el
que, por ello, da un lmpulso a un contucte 187, gue €O~
necta la corriente eldctrica al motor 142, Cuanio la pla-
taforma de transporte 1 ha girado ea 602, correspondiendo
a la 7igtancia anmpgular entre dos méguinés operabtorias alya~
centes, un brazo 1B84, zituudo en el fondo 8e la platalorma
de transporte, accionard un interruptor 153, que ¢4 un im-
pulso al contucto 187 para desconsctar la corrisnte al
motor l4R.

La fig; 3 muestra, en ssceida parcisl, wao
ds los brazos de agarre y de transporte, que transportan
Jos extrenos de las cadenas eantre las diferentes wéguinas
operatorieas, En el sje centrul 2 estd situulo un cuvo 32,
el cusl estd acoplado con un saliente 61, donle en el pun-
to 7 estd unido el vdstago de pistén 6 que glra los brazo®
de transporte hacla atrde y hacla delante, En el cubo 32
estdn los brazos que en generul se designan con 11-1% co-
asctulos mdvilmente al saliente 33, de foraw que siguen
al eje, cuando §ste glra, pero pueflen oscilar hacla arri-

ba y hacia abajo, Naturalmente, el cubo puede disponerse
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tanbidn para acclonar el eje, permitiendo el moviniento
de los brazos en el plano horizontal;'zl balancso ds los
Lrazos en el plano vertical estd a cargo del cilindro de
aire conprimido 34, gue en el punto 36 estd pnido al cubo
33, y el piston 37, que en el punfo 38, estd unidoc al bre=-
zo T. Al brazo T estd unida una corredera 39, que pusde
rosbalar hacia delante y hacla atrds por medlo de un cilin-
dro de aire comprinide 42, que estd unifo a un saliente.
41 de 1z correllera 39 y cuyo piston 43 estd sujeto a un
saliente 44 sobre el brazo T. En la corredera 39, un par
de tenazas, deslgnadas en general con 46, comprenden dos
cuerpos 47,48, que en los puntos E1 y B3 respectivamente
estdn unidos mdvilmente a un brazo 49 que, en el punto 52,
estd uaide mdvilmente a la corredera 33, ¥1 par de tena~
za% se cierra y se akre por medio de un cilindro de alre
couprinide 57, el cual estd unido a un saliente 59 de la
corredera 39, y el piston 56, que en el punto 54 estd uni-
26 al brazo 49. Tos movimientos del braze Ty del per de
tenazas 46, se describirén mds afelante en reluscidn con
la méquina de eliminar 1a rebazba de soldadura, Las méqui-
nas operatorias comprendidas en la médquing de fabricar
cadens, son ern sf bien conocidas y no formin parte 2e la
invencion y, por consiguiente, no se descrivirdn con més
detalle, Para ilustrar la cooperaaion entre los brazos de
transporte y una de las méquinas operatorias, se descri-
vipd ahora, con refsrencia a la fig. 4, la operacidn suto-

métice y de trabajo de la primera néquina de eliminar la
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rebaba solﬁada;

La méguina para eliminar la rebaba soldeda
comprende un bastldor 68 en sl que se ha dispuestc una he-
rranlenta de apoyo 623 y una herramienta e retencidn 64 pa-
ra retener sl eslabdn 65; La herramienta de apoyo avanza
por medio de una cufia 66 que estd conectada a un platdn 67,
de un ellindro de aire comprimide 68; La herrenients de re-
tencidn 64 es accionsda por un pistdn 69 de un cilindro
bidrdulico 71, Lo rebaba de soldadura es eliminada en dos
lados de lu soldadura medlante una herranienta de acerc
Aotle e planear 72, que es accionada por un pistdn 73, de
ua cilindro de acelte hidrdnlico 74,

Yos extremos de la @a&ena son llevados a
la mdquine por medio del braze de traasporte !% ¥y se reti-
ran de la méguina con el brazo ¥ . Estos dos brazos, que
estin ditujados en diagrama en la fig. 4, estdn compues-
tos como se indlca en la fig; 3; Para distinguirlos uejor,
los vrazos Ty y Tz, en la fig; 4, se han dibujado separa-
damente, aunque en reulidad, estdn situsdos en el mlsmo eje
g, La corredera 39 en la fig, 3, estd marceda con los mi-
meros 83 y 84 respectivanente, en la ﬁié. 4; el par de te-
nazas en la fig, 3, estd marcalo con los nimeros 86 y 87
respectivanente; el cilindro de aire comprimido &4 estd mar-
cato con los ndmeros 76 y 77 respsctivamente; el cllindro
de aire 42 estd marcado con los mimeros 78 y 79 respecti-

vanents,

Supongamos que el par de tenazas 86, en el

- 15 -
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braze T., ha cogido ull extremo de caleld,

eslabdn recientemente soldado,

Ade soldar, y ha

minar la rebaba

del extremo de la cadeia, & la posioién

con ua Ultimo

procedente de la néquina
osclladlo sobre la primera miguina de eli-
solleda M, ¥ 1levedo al dltimo eslabdn

mostrada en la

fig, 4. El brazp Ty €6 pondrd ahora en eontacto con la

v4lvula 88 ¥ la

comprimido desd

abrird, a través de la cudl circoula alre

g el tubo de alimentacidn 89, a los meCa-

nismos operadores de las vdlvulas de cuatro pasos 91 ¥

92‘ La Vélvu.l&

91 es movida,por ello, a la posicidn g,

y el ailre comprimido pasa al cilindro 66 sobre el pistén

67, el cual presionard hacla abajo la oudia 66, que hard

reshalar la herranienta de apoyo

65, La vélvula

el aire comprimido pasa gl cilindro de cire

piston 96, el

meve la vélvula de aceite 98,

gdel tubo de alimentacidn 101 pase &l

de acelite T1,
1a herremients

gue, por allo,

cusl es eapujado hacla abajo ¥

63 contra el eslabon
92 es movida a la posicidn a, por lo que
93, sobre el
por ello,
de forma que el acelte

cilindre de presion

a la izquierda del pistdén 69, Esto empuja a

de retencidn 64 contra el sslabdn 66, el

es rfsidemente atenazado en su poaicion

operatoria. Cuaado la nerranlents de retencidn 64 ha -

atenazado conil
en &1 cilindro

plena presidn

seguridad al eslabdn, la presién de aceite

71 se elevard, Guanic se ha alcunzalo la

de trabajo, la vélvula de rebose 102 car-

gada por muelle €8 ;Bbt&rta y deja pasar el aceite a la

v{lvula de ageite 99, Al mismo tiempo, la vilvula de
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cebose abrird la ydlvula 103 que deja pusur el aire compri-
mido a la vflvula e cuatro paso® 104 y nueve a dsta o la
posicién a, por lp que el s&ire coaprimido pusaré al ci-

lindro de aire €1, dctrds del piston 105, el cual se ao-

verd hacia adelante ¥ sbrird el pur de tenazas 86 ¥, por

clabdn 65, Guando se abre el par de tena-

ello, suslta al
zas SG, meve la vdlvula 108, que deja pusar sl asire coi-
primido a la v&lyula de cuabro pasos 109, la caul se co-
100ard por s{ mlsma en la posicicon & ¥ dejard paser el

aire comprimido cilindro 76, de forma que el pistdn

11 1rd hacia atrés ¥ pajard el brazo T hasta gque el parl
de tenazus pueds retroceder del gslabdn 65, Cuando se ha
bajado el brazo Ty, &ste abre la vdlvula 113, que deja
pasar aire compriaido a 18 vélyula de cuctro pasos 114,
que toaa la posicidn a, y deja pasor sire comprimido al
eilind»o 78; Este estd rfgidamente unido & la corrsiera
g3, que, por esBo, sard empujada hacla atrds, de forma

que el par de tenazas =8 soltard completamente del eglabdn
65, Cuando la ¢ rredera retrocede, un szliente en lo misme
gprird las dos vélwulas 16 § 117, La vilvula 16 es una
e las sels vdlvulas acopladus ei gerie 14-19 que, de
scuerdo con la fig. 1, deben estar avisrtas para dejar
que retroceden los brazos 4 tronsports, La vilvula 117
dejard pasur alre comprimido a la v&lvula &g cuatro pasos
llé. Por esto, ésta es llevada a la posicidn & ¥ dejard
pasar aire comprimido sl cilindro de aire 94, el pletdn

97 en 4ste ez empujado hadla atrde 7 reajusta nuevanents

- 17 -
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la vélvule de aceite 99, de forma que el aceite que se

dirige & la vdlvu
aceite 74, cuyo p
herranienta de aeg
bava de soldadurs
eslabdn 68,

Cu
cortado la rehaba
salisnte 119, una
primido a la védlv
ello, ss llevada
comprimido al cil
tavertird la vilv

te pasard al cili

que, por esto, em

la de rebose 192, corre al cilindro de
istdn 73, empujard hacia adelante a la
ero de planear 72, gue cortard la re-

en 8og lados de la soldadura, en el

ando la herramienta de planear 74 ha

de soldadura, abrird, por medio de un
vdlvula 121, que dejard pasur alre com-
ula de cuatro pasos 118, la que, por

a la posicidn b, y dejard pasar aire
indro 94, debajo del pistdn 97; Esto
nla de aceite 99, de forma gue el acei
niro 74, al otro lado del pistdn 73, el

puja hecia atrds a la herramienta de

planear 72, Bl eslabdn 65 estd ahora dispuesto para ser

cogife por el par
ger llevado a la
de scldadura M4;
Su
14-19 han sido ab
porte T -Tg regre
cadena, Bl brazo
wna vé}vala 18z,
vilvula de cuatbro
a la posicidn a,

liadre 79, que es

de tenazas 87 sobre el brazo Tz, para

segunia maquina de eliminar la rebaba

pongamos ahora, gue todus las vdlvulas
iertas y gue tolos loe brazes {e trans-
sun para alimentar nuevos sxtranos de
T; hard entonces contacto con y abrird
que dejard pasar aire couprimido a una
pasos 125; Por esto, ésta es conducida
y dejard pasur aire comprinide al ci-

t4 montalo en la corredera 84, la cual

nlB—
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es conducida haclia adelante, por lo que el par de tene~
zed 87 es conducido hacla delante bajo el eslabdn 65; Con
este moviniento hagcla gdelante ds la corredera 84, un o=
liente 124 de la misna, gbrird una vélvula 126, que deja-
rd pacar aire comprimifo & una vdlvula de cuatro pasos®
127, Esta as llevada a la posicidn a, ¥ dejard pasar el
wire comprimido al eilindro 77, cuyo piston 112 levanturd
el brazo Ts, Qe forma que el par de tenazas 87 cogerd el
esiabdn 65, Al levantarse el brazo £, abre una v{lvule
igs, que dajaré pasar aire comprimido & una vé{lvula de
cuatro pasos 129; Esta es colocada en 1a posicion &, ¥
dejard pasar alre comprimido al eilindro 82, cuyo pis-

tdn 107 cerrard sl par de tenazas 87, qus, por esto, Co-
gerd el eslabin 65; Al cerrarse, ¢l par de tenazas abrird
une vilvula 131, [que dejard pasar alre comprimido a las
vilvulas de cuatre pasos 91 ¥ 98; La vélvula 91 se invier-
te & lu posicidn|b, y por este, dejard pasar alre compri-
nido &l cilindro |68, en la parte {nferior del pistén 67,
gue ©8 empujado hacia arriba, por 1o gue la herramientakde
apoyo 63 serd deyuelta por nedio de un muslle, no mostraﬁo;
ga v4lvula 9& se invierte a la posicidn b, por lo que el
alre comprimido pasa al cilindro 93 en la parte inferior
asl pistdn 96, el ocual es anpujadc hadia arriba § invierte
1a vélvula de aceite 98, de forma que el aceite del tubo de
alimentacidn 101 pasard al cilindro ridrdulico 71, & la
derscha del pistén 69!. Por esto, gste ez llevado o la iz-

guierda, por lo|que, por una parts, la nerranlenta de re-

- 19 -
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tencidn u4 es sapujada hacia atras v por otra, la vilvula
24 se aure, HEsta vélvula es una de las sels vélvulas aco-
pladas en serie 21-26, las cuales deben estar toles abler-
tas, a fin de que los brazos de transporte puedan ejecutar
sge movimientos e alimentacidn, Cuando todas las v{lvulas
21.26 Se han ablerto, los brazos Tj-Tg oscllardn y alimen-
tardn los extranos de cadena a la siguiente mdguina opera-
oria, despuds de lo cual se repite la operacidn descrité.
La parte restante ds la rebaba &e soldalura

. ¢
zse elininara

en la segunda adquina de eliainar la rebaba
de soldalura My, Las Iigs. 5y 6 muestran cémo el eslabdn
132 es encerrado por dos herrmaientas de planear 133, que
elininardin la rebaba de soldalura, mientras se imeven de
la posicidn a, a la pusicién‘ys Las irre;ularidadss que
sventualaerte pormanscen en la soldadura se eliainardn
en la méquina de calibrar Mﬁ; La fig; 7 muastra cdmo el
oslabdn 134 es premsulo entre un soporte rfgide 136 y un
soports advil 137, que es sapujede por un pistdn 138, de
wa cilindro de aceite hidrdulico 159; Las irre;ularida~
des salisntas de la soldalura son preasufus ds acta forma
v &l eslabdn ottiene las dimeaslonues &eseaaaé.

g1 los eslabones de la cadena hen Qe 1r
provistos de uan contrete gentral, como es ol caso en la
calena pesucdu, el callbrado es adecuadamente combinado
coa el prensaio ds tales contretes, en la forma gue 83{us-

maticanente se muestra en la fi 15. Aguf, un eslabén

174, coa contrete lnsertado 176 es co;ido entre una herra-

- R0 -
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sieats e apoye 177 y una herranienta de retencidn 179,
que es manipulada por un cilindro de aceite hidrdulico
178, Aquf, el eslabdn es calibrudo, solanente, en rela-
¢idn 4 su anchuru;

¥l eslabdn estd ya terminado, Sin embargo,
antes de que puela inzertarse wna nueva pleza de eslabda,
el eslaboun debe zlrurse em 90%, lo cual tiene lugar sn
la dltina adguisa operatoria M., 1lanada la volvedora de
eslabones, 4 fin de gue la callena no se tuerza durunte
la febricacidn, debe girarse, cuailo pase por la giradora
e eelabdn, una vez para la derscha y obra para la lzquier-
da, Bn una adguina de fabricar caleas con sels estaciones,
esto =@ realizu disponiendo la volvelora de eglabones, pa-
ra siror ol dltino sslabda en dos calenas sijuiénlose una
& otra, = la derscha, y despuds el dltimo eslabdn en dos
calencs sl uidndose una & otra, a la izquierds, y azf su-

casivansnts, La volvedors de eslabones cuya forma de funw

154

cionar se nucstra en dlagrama en lus fizs, 8-10, compren-
de un par de tenazss marcadas, por lo genmeral, con el nd-
mero 158, que pueden girar alredelfor de un ele vertlcal
161, El par de tenazus cogerd el ultimo eslabdn 159 de la
cadena, comno ge muestra en la fig, 8, un poco a un lzdo
del centro del eslabén; ¥l par de tenazas estd{ dispuesto
para cozer holgadamente al eslabdn, En razén del peso de
18 eadena colgante, el primer sslabdn resbalard en el par
de tenazus y serd llsvaloe a la posicidn gue se indlica ea

1s Zis. 9. Entonces, sl par de tenazus girard en 902 al-

- 2l =
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redelor del eje 161, dos veces en una hilera a la derecha
y dos veces en una hilera a la izquierdé.

£l eslabdn 169 as{ girado, es cogide por el
pa~ de tenazas 158, en su extremo superior; Para el transpor-
te a la siguleate mdquinag la mdquina de doblar, no pusde
vgarse un par de tenazas, $al como se smestra en la fig. 3,
ya que el par fe tenazas dece coger el eslabon alrededor
de uno de sue cucrpos vertic.les, Aquf, sntonces, se euplea
un par de tenazus que se mestra en las figs; 1L ¥y 12; Este
incluye una corrsfera 168, que corresponie a la corredera
39 que se muestra en ila fig; 3, ¥ pstd dlspuesta en la nicma
Toraa qus eosha d1tina, parc ser empujada hacla Gelaute ¥
nocia atnds ea el brazo &s transporte fs; Bn lu corredera
162, estd dispuesto un par de tenaz.s, que comprasle Gos
morfazce 168, eala una con &u eje vertical 173 coanectudo
a las paluncas 167, 172, de las que la3 palancus 174, por
pefio da la pleza 166, estdn conectedas ndviluente al vis-
tago ds pistdan de un cilindro de sire 164, gue rezula la
apertura 7 el cierre del puar de tenuz-.s, Puronte el trons-
porte de la calena dssle la ndquina de volver eslabones &
la miquin: de doblar, el $ltimo eslabdn se aunticce en la
posicién gue se indica en las fizs, 11 7y 1&, @8 decir, el
plano del eslabdn yace sn una poslcidn rafiul ea melacidn
a la nlquina de fabricur cadenu, En esta posiclda, el es-
labdn es entreg.do a la adquina de Goblar y ua nuevoe ele-
mento de eslabdn se inserta, repitiéndcse la oper;cién

desgerita,
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Bn la méquina de fedricar culdena mostrada
agu{ como uA& realizacldn, todos les brazod de transpor-
te osoilan simul tdneamente y € sl mismo dngulo, lo que
gupone que las Gistancias angulares entre las diferentes
magquinas operuforus soi iguales, €8 gecir, de 609; Eventual~
mente, podria jesearse que las ndquinas operadoras traba=-
jassm con uns digtencia wngular 3y ferante, poTr ajenplo,
cuanio se pasa Ge un tanaiio de caudena a otro, Bntonces,
1a distaneia sngular entre 10s centros de do® ndquinas ope-
radoras alyacentes, caﬁbiaré algo, ¥y para poder volver a
1a woisme distancia sogular entre todas las mdquinas,gs na-
cesarioc disponer 1as méquinas de forma gue puela ser movi-
das, Bsto puede evitarse disponiendo los brazos !i—l% en
el eje &, de modo que seal algo flexlbles en l& airsccion
latersl, El dngulo de giro del eje & se dispone enbonces
pars gue se scomode & 1& mﬁyor‘distuncia wmgular en t1 cipa-
gdo entre dos pdguinas operadorus adyacentes, Tos brozo¥
T,-Ts podr{an disponerse también pura girur individualnente,
pero esto aomplicarfa considerablemente la construcciéﬁ.

En esta realizucidn mostradsa, 1 platafor-
na &e transporte 1 estd dispuesta col un accionamiento -
parado, por nedio del motor 142, lo cucl €8 especialmente
ventsjoso cuunlo s€ fabrica cadena pesadu, ya que entonceg
hebrén de pbnerse en marcha y pararse granies masas, en
todo momento de $rabajo., Sambién es posible accionar la
plataformne e tronsporte por medio de un cilindro de acel-

te hidrdulico separalo, & travds de un acoplumlento de
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trinquete, Bntonces, el ¢ilindro de aeeite: puede acepl&n—
%6 en p&r&lelo gon el oilindro de acelile 3. que gira low

brazos de transporta hzeia delante y hacla atrés. Tl dis

posicidn permitiria a los brazos de transporte moverse
répidamente, miéntrag,que ls plataforma de transporte,
considerablemente mds 'pasad:&.; podrfa girar algo més len-
tamentav. A causa G,él‘ &ooplamianto 2e tringuets, la plata-

. forma e transporte permanece estaciomaria el regreso de

los brazos de tran.gpbrfe;

Ia oper’acicfn deserita de &vanGe paso a paso
de la pl&tafomé &e transporte 1, es ventajosa porgue las
cadenss colgardn, principalmente vertic.les, desle las te-
nazas ﬁ'e agarre gnbre. los brazos de transporte; 8in enbar.
g0, la plutaforma de transporte pueﬁe dispogerse para un
acoionamiento contf{mo, por lo que su velocidad media dsbe
zer la misma que la v@locidaa mefiia de los eslkabones en
febricacidn. Ta ventaja &e este accionamiento contf{muo es
que no nacesitan scelerarse o ratardurse grazaes nasas en

toda operacidn ds trabajo.

I.os mmtos da invencidn propia, ‘O BVEVE

paro ‘BO estableama, praotieada ni &ivulgada en Espafia,

;‘4«‘

: §— z;-

Lt o e,
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que ®e presentan para gue sean objeto d§ gt? Patente
de Introducaidn, por DIEE efios, son los siguientes:
| ’;-:ﬁﬁééina'de‘fdbriqar calena para
la fabricaeidn similtdnea de un nimero de cadenas rec.

tax, a partir de piezam cortadas rectas, cuya méquina

somprende una Serie de méquinas operaioras, a saber, una
méquina de doblar, una,m&@gia& de soldar para unir entre

sf los extremos &e.lo§ eaiabanaa doblados, &l menocx, una

paro praferantamahiafﬁos-mi@ninaa*yara eliminar la rebaba
de soldadura, wna méquina de calibrer y una méquina de
volver eslcbones, cuyas méguinas operajoras estén agru-
padas como una unidad é lo largo de un trayecto de trans-
porte cerrado p#éa iastc&geﬁas~en fabriczoidn, ocaracteri-
zala porque dicho irayecto de transporie ocomprende una pla~-
taforma cireular, giratoria en el planc horizontal y situa-
da verticalmente bajo las mdquinas operadoras, y porque
entre cada par ae/mégﬁinés operadorat adyacentes se ha
pravisto un diaposittwa de agarre y e transporte para la
callena, gque ocuelga hasia la plataforma, el cual pusde mo-
veree hucia delante y hacia atrds, estando dispusstos ca-
da uno de estom &1spa§itrvoaf&e agarre y transporte para
coger el extramo de I& ca&ena en fabricacidn en una ds
las mégquinas cper&ﬁwraa Y entragarlo a la mdguina ope-
radora signiente, a 1@ largo del trayecto de tranaporta;
29, -fo"aina de fabricar cadena, segin
1la reivinﬁicauiéi“1;ﬂ§aragﬁgxisa&a en gue la plataforma

;;gsf;
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tra;nspoftu entre las ndquines operaloras astén dlspues-
tos come brazos, &aliem’;ag ds un eje cant:al,»astanﬁ.o
21 spuestos dichos brazos para girer hacia delente y ha-
cia atrds con un dngulo ds giro que es igual a la dis-
tancie amgular eantre las méquinas operalorag que han de
ger servidus por lcakrespee'éi‘.vos‘ dispositivos de egerre
¥ transportef. |

50'.‘ - Miquina de fabricar cadena, de
acuerdo con las iéivindicgqloma 1 y 8, oaracterizada
porque las miquinas operadoras separadas estdn mituamen-
te diapuestas a la misma distancla angular, y los brezos
de agarre y s transporte estin r{giteamente sl tualdos en
el ele oqzitral, esxtando dispuszto este ela para girar
hacia delante y hacla atrds con un dngulo de giro igual

a la 0istencia emgular entre dos mdquinas operadoras

adyacentes, ,
48, - Méquina de fabricar calens, de

acuerdo con mzaléuiura 8e las reiviniicaciones 1.3, o&-
ractefiza&a poma el trayacto de transporte cerrado
astd ai Lzesto para moverse paso a paso, sincronizado
con el movimiento d.ca avance de los disposi tivos de aga-
rre y tranapcrte'. ‘ |

B9, - Méquina pare fbricar celena de
acuemdo con cuuli;uisré de las reivinficacionss 24, Ca-
racterizada porque los dispositives de agarre consizten
en pareg‘z;‘a tenazas que estén situadas ea los brazos

sulientes del 'qja,'cent,ra‘l,; de tal forma que puedan osci-

- 8 -
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lar hacia arriba ¥ kag:&a a.ba;;a y deslizarse sn una direc-
eldn ra&iax. ‘ S S ' |
6, -l&qaim de fabricer calena, ds aatuﬁeg |
son cualgquiera &tq;,:lag]:ehmiicam.cnwf 1.8, ¢que tiens seis
néquinas opqm&éraa 6.? pu’&ako‘& de trabajo y cemo consecuen-
cia &e allo. seia dispoaitivﬂa de agarre y transporte para
la proauceién a:!.ml
porgue la 10130&03& Qa eﬁakonsa. estd G.ispueata pars efec-

&s mia cadenas. camcterisada

tuar almmtivmente dos 51ros en uns &iraceion y otros
dos en la d:s.remén o;pmsta, ‘para evitar qus se remm la
calena en tabrmaos.én sn 01 trayaeto de transporte carra&o.
' 're. - ma m{qgina de fabricar aaaem.
M ¥y mmo e ha descrito en la Memorie
Q‘ll& antaocat. mmm*bane on los aibnaoa que 89 acompa-

_flan y con los iim q,an m ‘han espaci fi'caldo,

Ma mmg oanma le nintis:teta hosaa

escritaa por uma aula mzm

Waanit, VINAR1954)
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