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MBTOHIA DESCRIPTIVA

para 3 0 l io i t a r

U S  I I H O D J C O I O I
en

2 S P A Í A

por DI3S2 anos

a ao/nb-3 5e OBU atan H B M B H Í AEISBOLAS, eatMaíl

e s ta b le c id a  en Orsa, S u e cia ,

pors

'IOTA MáiiD'IlA PE FABRICAR CADEHA"

- O - O - O  -  0 - 0 - O - O - O - O - O - O - a - 0 - 0 -

Xa p resen te invención  se  r e f i e r e  a una 

maquina para l a  fa b r ic a c ió n  autom ática de cadena solda­

da. especialm ente de tamaño medio „ grande.

Para l a  fa b r ic a c ió n  de cadena l ig e r a
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e x is te n  máquinas completamente autom áticas que efectú a»  

todas la s  o p eracio n es, t a l e s  como c o r te ,  doblado y só id a .

dura de la s  piernas c o r ta d a s .
S in  embargo, por lo  que re s p e c ta  a l a  cade-

na pesada, Xa fa b rica ció n  autom ática no na tañido f a lto  y 

la s  máquinas empleadas an l a s  d ife re n te s  operaciones, nece­

sariamente han tenido que accio n arse  a mano, ta le s  como e l  

tran sp o rte  de l a s ' cadena, en fa b rica ció n , desde una máquina

a o t r a .
E sp ecia lm en te , a l fa b ric a r  l a  cadena pesa- 

d a, e l  metimiento de l a s  cadenas entre la s  d ife re n te s  má­

quinas o p e ra to ria s , constituyo un paso muy importante en 

l a  fa b r ic a c ió n , Sn muchos ca so s , l a  capacidad de produc­

ción no solo depende de la  capacidad de la s  d ife re n te s  má­

quinas, sino que depende, en gran p a rte , de l a  capacidad  

del sistem a de tran sp o rte  para meter l a  cadena, rápida y 

fósilm ente, Hacia y desde la s  d i te rs a s  máquinas.
Con la s  máquinas conocidas para l a  fa b rica ­

ción de cadena pesada, l a  cadena en fa b rica ció n  se ha me­

t id o , por lo  g e n era l, entre la s  d ife re n te s  máquinas opo­

n e r l a s ,  colgada en un sarro  que c lro O a  entre la s  d ife ­

ren tes  máquinas o p e ra to r ia s , que podía e s ta r  situado a lo  

la rg o  da una lín e a  e de un a n i l lo .  ía r a  in tro d u cir  e l  u l­

timo eslabón de l a  cadena en la a  máquinas o p e ra to ria s , ha 

sido n ecesaria  l a  manipulación manual. Cuando l a  cadena 

Ha salido de l a  á ltim a de l a s  máquinas o p e ra to ria s , se ha 

lis ta d o  suatamente a l a  primara máquina, donde se laa ln -
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troducido una nueva p ieza corta-la , rep itien d o  se e l  pro­

ceso , Con t a l  d isp o s ic ió n  e s  e s e n c ia l  qu© e l  carro  o lo s  

ca rro s  tran sp o rtad o res, s i se producen v a r ia s  cadena» s i ­

multáneamente, e s tá n  diseñados para tra n sp o rta r  grandes 

5 cantidades de cadena acabada, cuyo peso puede s e r  m w  con­

s id e ra b le , Como consecuencia Se e l l o ,  6vS n e ce sa r ia  una gran 

cantidad de e n e rg ía  para a cc io n a r e l  sistem a de c a rro s ,

con su pesada carga de cadena*

l a  invención  se  r e f i e r e  a una máquina, que 

.0 a continuación  llamaremos máquina de fa b r ic a r  cadena, para 

la  con stru cción  sim ultánea de una p lu ralidad  de cadena» 

r e c ta » , a p a r t ir  de elem entos cortad os r e c to s ,  cuya má­

quina comprende una s e r ie  de máquinas o p e ra to r ia s , a sa­

b e r , una máquina de d o b la r, una máquina de so ld ar para 

L5 u n ir  en tre  s í  lo s  extremos de lo s  eslabones curvados,

por lo  menos una y preferentem ente dos máquinas para e l i ­

minar la s  rebabas de soldadura, una maquina de c a l ib r a r  

y una máquina para v o lv er lo s  es la b o n e s , todas la s  cuales 

están  agrupadas como una unidad, a lo  larg o  de un tra y a c - 

0 to de tran sp o rte  cerrado para la s  cadenas en fa b r ic a c ió n ,

La máquina de fa b r ic a r  cadena, de acuerdo con l a  inven­

c ió n , e s tá  ca ra cte riz a d a  porque e l  tra y ecto  de tran sp o rte  

an tes c ita d o , comprende una plataform a c i r c u la r ,  g ira to ­

r i a  en e l  plano h o riz o n ta l y situada v e rtica lm e n te  deba- 

¡5 jo  de l a s  máquinas o p e ra to r ia s  y en que, e n tre  cada par

de má a ulnas adyacentes e x is te  un d is p o s it iv o  de agarre y 

de tran sp o rte  para l a  cadena, que cuelga h a d a  la  p la ta -
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forma, a l cual puede ¡aoveeso hacia  delante ;  h acia  a t r a s ,  

estando «iapueato cada uno de esto s d isp o sitiv o s  de aga­

rra  y l e  tran sp o rte  para coger e l extremo de la  cadena, 

en fa b ric a c ió n , en una de l a s  « j u i n a s  o p era to ria s  y en- 

6 tre g a r la  a l a  máquina sig u ie n te , a lo  largo  del trayeo to
I

de tran sp o rte ,
lo s  d isp o sitiv o s  de transporte en tre  la s  

d iíe re n te s  j u i n a s  o p era to rias  podrían disponerse como 

b razo s, saliendo de un e je  c e n tra l y podrían balancearse  

lo  hacia  a trá s  y delante en un ángulo 4o in ollnacio 'n , que 

ee ig u a l a l a  d is ta n c ia  angular en tre  l a s  máquinas ope­

r a to r ia s . que han de eer serv id as por lo s  bracos en cues-

tio n ,
!asr máquinas o p era to rias  están situadas

ib  por lo  tanto a lo  largo de la  c ircu n íe re n cia  de un o írcu -

lo  que tien e  su centro en e l  e je  c e n tr a l .
l&s máquinas o p e ra to ria s  es tá n  adecuada,-

mente si toadas, separadas con d is ta n c ia s  angulares mutua­

mente ig u a le s , a lo  largo de un trayeoto  c i r c u la r ,  con 

£0 lo s  bracos de tran sp o rte  rígidamente f i jo s  en e l  e je  

c e n tr a l ,  e l  cual puede g ira rse  hacia a trá s  y delante  

con un ángulo de g iro  que es ig u al a l a  d ista n cia  angu­

l a r  entre dos máquinas o p e ra to ria s  adyacentes.
l a  plataform a de tran sp o rte  para l a  ca­

ja aena acabada, e s tá  adecuadamente conformada como un ani­

l l o  c ir c u la r  y e s tá  adecuadamente dispuesta para g ira r  

a naso, sincronizada con lo s movimientos de avance

J
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de lo s  brazos de tran sp o rte*

lo »  d is p o s it iv o s  de agarre que so stie n en  

lo s  extremos de l a  cadena en fa b r ic a c ió n , durante e l  

tran sp o rte  desde una maquina o p e ra to r ia  a la  o t r a ,  co n sis ­

ten  adecuadamente en mordazas o tenazas que están  monta­

das en lo s  b ra z o s , sobresaliendo d el e je  c e n tr a l ,  de t a l

manera, que pueden m eterse b a d a  a r r ib a  y b a d a  abajo  y 

también d e s liz a r s e  en una d ire c c ió n  r a d ia l .

Una maquina de f a b r ic a r  cadena, de acuer­

do con l a  in v en ció n , que ba demostrado s e r  especialm ente 

adecuada, comprende s e is  máquinas o p e ra to r ia s , p rin cip a l* 

mente una máquina de d o b la r , una maquina de so ld a r , dos 

máquinas para e lim in a r la s  rebabas de soldadura, una má­

quina de c a l ib r a r  y una máquina para v o lv er  lo s  es iab o ­

n e s , l a  cual vuelve e l  ultim o eslabón  fab ricad o  en un án­

gulo de 90fi,  para p e rm itir  l a  entrada de la  próxima p ie­

za cortad a de eslabón*

l a  invención  se d e s c r ib ir á  más ampliamen­

te  haciendo r e fe r e n c ia  a lo s  d ib u jo s  que se acompañan, 

que como ejemplo muestran una maquina de fa b r ic a r  cade­

na comprendiendo s e is  máquinas o p e ra to ria s*

m  l a  f i g ,  1 se m uestra, en diagram a, l a  

máquina de fa b r ic a r  cadena v is ta  desde a r r ib a ,

l a  f i g .  2 m uestra, en diagram a, una sec­

ción a tra v é s  de la  p arte  más b a ja  de la  maquina de f a ­

b r ic a r  cadena, incluyendo l a  plataform a de tran sp o rte  

para l a  cadena acabada, e l  d is p o s it iv o  de accionam ien­

to para la  p lataform a de tran sp o rte  y l a  cim entación

-  5 -
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para l a  ma equina»
l a  f i g .  3 maestra» en se cc ió n  p a r c ia l ,  un

d isp o sitiv o  de agarre y de tra n sp o rte .

l a  f i g .  4  m uestra, en diagram a, la  primera

máquina para elim in ar l a  r e ía l a  soldada, lo s  dos orados 

de agarre: y de tra n sp o rte , que mueven el entramo de la  ca ­

dena h asta  y desde e s ta  máquina, e l  mecanismo de accio n a- 

l la n to  y la s  c a r a c t e r í s t i c a s  autom áticas de e s ta  maquina.

l a s  i i g s .  S y 6 i lu s t r a n  l a  e lim in ación  de

l a  reh ala  de l a  soldadura, en la  segunda máquina de e l i ­

minar la  re.mala de la  soldadura.
l a  z ig . 7 m uestra, p arcialm ente en s e c c ió n ,

l a  h e a - a i a . t . .  ’ e pransaío »n la  aáiu ln a  le  s a l i a - a r ,  para

c a l ib r a r  lo -  es lab o n es.
l a s  i i g s .  0 ,  S y' 10 i lu s t r a n  cómo es v u el­

to en 90a e l  eslabón  acabado, en la  máquina do v olv er e s la ­

bones.
l a s  i i g s .  11 y 1S muestran un diseho d i f e ­

ren te  de una d isp o sic ió n  de agarre que se emplea para tra n s ­

p o rtar e l  extremo de la  cadena desde la  máquina de volv er

eslabones h asta  la  maquina de d o b la r .
l a  f i a .  13 muestra una d isp o sic ió n  para el

calibrado combinado del eslabón, y e l  prensado «.o un con

ír e t e  c e n tr a l su e l  eslabón*
l a  máquina de fa b r ic a r  cadena, mostrada en

diagrama en l a  f i g .  1 , comprende s e is  maquinas o p e ra to ria s

i
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toado su e l e je  2 . B l a c e ite  a preslo'n paca el c U la a ro  

3 cocee a trav és  le  una v álv u la  de dos pacos 8 ,  que admi­

te  e l a c e ite  a une u c tc c  lado d el p istón  4 . l a  pcslclo'n  

l e  l a  c a lcu la  l e  lo a  paaos 8 eetá  determinada por un c i­

lindro de a lce  9 con un pistón  1 1 . cuya posicio'n se deten, 

a ln a , a su c e a . por una c á lc a la  1 2  de dos pmeos. acció n a la  

por a i r e .  Bata c a lc u la  e s tá  oonectala a lo a  alaternas le  

c á lc a la s  aco p íalas  su s e r i e ,  a saber, l a s  válvu las 14-19  

por una parte y l a s  válvu las 21-26 por o t r a .  l a s  válvulas  

21-26  están montadas en lo s  b astid o res Se la s  máquinas 

U-l-H j  respectivam ente. Oala una l e  e s ta s  válvulas e s tá  

in fluenciad a per alguna c la se  le  p leca  móvil s i tú a la  en 

la  máquina re sp e ctiv a , o eventualmenta, en e l brazo de 

tran sp o rte  re sp e ctiv o , de t a l  forma, que l a  válvu la  se 

abre cuando l a  máquina ba completado su operación , y e l  

eslabón en fa b rica c lá n  en l a  máquina e s tá  preparad® para

ser conflueiSo a la  máquina siguiente*
Ua ejemplo &e como esto e s tá  dispuesto se

m ostrará en re la c iá n  con l a  primera máquina de ^eliminar 

l a  rebaba l e  se lla d u ra , l a s  válvulas l e -19  están también 

montadas en e l b astid o r de cala  máquina re sp e ctiv a . Osla 

una de e s ta s  válvulas e s tá  influenciada por lo e  brazos de 

tran sp o rte  % - I 6 que oooperan con sus re sp ectiv as  máqui­

n as , de t a l  forma, que l a  válvu la  se abre cuando e l  brsu 

so ha entregado e l  extremo de l a  cadena a l a  máquina y 

e s tá  l i s t o  paro v o lv er a la  máquina a n te rio r  para buscar

„no miftufl Rafleima
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máquina « * « » .  1 »

n ,  1 ,  aotóa a s í  de la  = i ^ “ t8  ,  . , m0
i i c * , están  fabricando a l  mia^oS e is  cadenas se e ^ o u

l a  máquina de doblar 1 a» a l i m e n t a  son eXamau- 
tiempo. l a  máqua  ̂ „  oalentado en el
ta s  re cto s  de eslabón después a

, „ -ai nn D convenientemente por medios
d i  spo s i t i r o  de ca le fa cció n  i!, con. .
4e ca le fa cció n  por re s is te n c ia  e l á c t r i c a .  »  l a  - q u i

t s  dob lar, l a s  Piesas re c ta s  de eslabón se ̂ insertan «  *
s ^ i m  te la maquina y se do- . ,  , * f, la  cadena den uroúltimo eslabón de xa o»

¿in fin itiv a . Cuando a l  elemento e s ta  do 
blan a su forma d e f in it iv a .

r a A runl* @X 1d3?£X2>0 u.©
mi a su forma d e f in i t iv a  es cogido por
blado a su tona . válvula 22 y

.  i a máquina de doblar abre la  vaiv

; r . .  i . . . . . . « — •• “
V, 11 r tambián e l  último eslabón de o tra  cade- sold ar se h a lla  tan clen  ex

/ ‘ i < i »  lunta es soldada por medio na en fa b rica c ió n . Aquí, l a  Junta
de e n d u r a  rápida por r e s i s te n c i a .  Osando se  ha .

nado l a  soldadura, e l eslabón que acaba de ^soldarse 88
i1 l a  máouina de so l-  

ungido per e l  braco de tra n s p e .te  T

dar abre l a  válvu la  0  y e l  braso t „  e s ta  dispuesto p
•*a - — «ft hacia la  primera

„ « r  e l eslabón que acaba de so ld arse , nací 
m ys„ En e s ta  maqui-
máquina de elim inar l a  aldaba soldada % .  »

n a , l a  rebaba se elim ina en dos la d o s , en l a  »  ue

sa d e s c rib irá  despuós, más a m p l i ó t e .  »  nslabdn t r a

do e s  cosido por e l  braco de tra n sp o rte  V  l a  “ »
a ° °  ,/ a m is to  para mo-/ ,  nA -rr «o "hraao T„ © stíl ui Sp u© S ü V
» * »  la  v álv u la  24 y e l  braco ^  la
, e r  e l  eslabón a l a  segunda maquina 1S4

-  9 -
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haba de » l — a .  Aquí, xa parte r e a ta r te  de l a  r e  a

a .  se lla d u ra  es elim inada. e l  t r a to  l e  tran sp orte  * 4

e l  es lab ó n , l a  Máquina U4 a tre  la  v á lv u la  26 y e l

T4 e s tá  preparado para Mover e l  esla'oo'n a la  maquina .

c a l ib r a r  Aquí. 1 .  -M a d u r a  ee prensada por medio de

herram ienta de p rensa, por l a  qu elae p artes  s a l le n .

eventualmente « l a t e n t e ,  son prensadas y a la  s o l  a-

dura ee le  dan l a s  dim ensiones deseadas. Cuando se ha
, -i v-ogrt i© tran sp o rte  fg 00 £s QS“minado e l  prensado, e l  tra so  ae 5

lab ó n , l a  máquina Mg abre l a  v á lv u la  26 , y e l  * » * »  5

preparado para mover a l  eslato 'n  h a d a  la  máquina de v e *
*  » . ,1 *, ¡m de xorma%» e l  oslaron  es girado en w  »eslabo n es Mñ. Aq.ni» «j - ^  „

«no Adiabon puede in s e r ta r s e  en e l  
que l a  s ig u ien te  pie&a de eáL P
eslabó n , después de lo  cual e l  braco de tran sp o rte  * 6 o .  

e !  es lab ó n . l a  máquina abre entonces la  v álv u la  a  y e 

hraso de tran sp o rte  e s tá  ahora preparado para mover • 

eslabón a l a  máquina l a  doblar % .  para la  in s e r

una nueva p ieza co rtad a .
Sn. e s e n c ia , todas e s ta s  op eracion es es­

c r i t a s  tien e n  lu g a r a l raisrao tiempo. Cuando la s  s a is  niaful

nas o p e ra to r ia s  han terminado s u . op eraciones y as
, nasa a ir e  comprimido-i _ _ oí o a se  h»n ao leru o , l a s  v á lv u la s  se  u<=u*

desde e l  tubo de a lim entación  13 . a trav és de todas as

v á lv u las a n te s  mencionadas, a una válv u la  de can P
. , íM Xn a a s í .  e l a ir e  desde1 S y co loca  a é s ta  en la  p o sic ió n  a» as ,

 ̂ al  c i l in d r o  9 , sobre
e l  tubo de a lim entación  13 l le g a r a

In v e r t ir á  la  v á lv u la  de 
e l p istó n  1 1 . B a te , a su v ez , in v er

« - 'x*

-  1 0  -
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ei  a c e ito  a p resión  -e

a c e ite  8 .  l e  í o r .a  ,  - ea  a l c i l i n « o
. o7 ñor e l  tuoo «•*■» ,alim entación 2 ? . P° p l a n t e  a l  v a s-

/ ,  4e+¿n 4 . y empuja n a d a  aa«
3 , l e t r a s  *'  e l  aJa a ,  con lo e  so te  t r a -
tag o ae p is te n  . P° ^  ^  ^  ^  00rrespon-

« ■  ae t - n s p o r .e  V  6 *  s o p e ra to ria s

*• * - r^;".— —aa y a ca n te e , Sn ono ,  ^  ̂  ^ ^ a  opera„

,e rá n  e l M halen e n t r e g o  e l  en.

tó e la  a l a  si„n - • f í e n t e ,  c a la  teMO 18

tremo 4® l a  cüaer*a & 1& ^  14 - 1 9 .  Cusido to lo sxas v á lv u las 1 4 - 1 * .
transporte aere 1 Y a «í to 3.as la s

, A cadena son entregados y a d

' 7  “ T l t l t  ae hm  a b ie r t a , e l  a le e  co n p el.iao  pasa-

’ f '  ! ’  tobo l e  a lim en tación  l a ,  a teaees l e  to la s
na l e a l ,  e l u  , áb ra la  1 .  oantro pasos

la s  s il-ra la "  * d , “  “ ’ le  I o n »  (jue el alee
, ¿ o ta  a l a  posición _*1 2 . moviendo a e s ta  , c l l i naro 9 , 4®-

,  k l í t t  a lim e n ta rá n  13 en teara  en e l
l a l  tu te   ̂ , p a r t i r á  l a  r á lr u la  l e  a c e ite
b a jo  lal pistón . , alimentación 27,

„„„ „ i  a o e ite  l e í  tuco ae a lm a  
8 . ae lorian que su ,„wQ Qi  pistón.

_ . ,hn oQ e n tra ra  en e l
L i  h ie la  a té is  e l e i s t a 6o l e  pistón 6 , 4u e,

4 *  h .<  re tro  co lee  a l  e je  2 ,  l e  forma aue c a la
por e l l o ,  lia. f  ger¿ movido ha-

n . .« - o a  le  transporte % - T6 se runo fte lo® o ra .o s  ^
* , i . , Gi a  l a  máquina op eraton ia

o la  a te a s , h .c ia  ^  t i r ¿  l a  operación
peónina, lespués le  lo  oaa

3.© S O 3 ? i - x  rv'T*H la
i a  p lataform a l e  tran sp o rte  p .ea

-  1 1
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_ a ca llé  a e s tá  d isp u esta  para a o w s e  PaS0 a paS° ’ ° ° ‘a° 
n"  • v Para ser sincronizad a con e l

«t0 iia dieno an teriorm ente 5 P»*a . .
lo«  brazos’ de tra n sp o rte , l a  x i0 .

4 íavvm ña avaJiCQ 4® ULiXmovimiento ae tra v és  de la  par-
Pf diú.~rama una sección  ao nue muestra e^ a ia oia “ “ ,

“ • 1 , , fa b r ic a r  cadena, de acuerdo
+.  4n fe»*ior de l a  maquina de fub"te  i n f e - io r  « p o n e r s e  t a l  movimien-

- i  muestra cómo puede disponer
con l a  Ü S . 1» • Qje a e l  brazo de

. to r io  paso a paso» $1 cent-o  to g ir a to r io  pa v s y rayas
„+_ o e s tá  indicado con l a  Im e a  e

tran sp o rte  2 e s ta  149 ^  p la ta & r -
14 1  ,r l a  Cimentación e s ta  ind icad a „

tran sp o rte  7  co n s is te  en t r id a s  145 y 1 4 7 , a P

“ i a  7  , ,  * . * . » . « .  -  -  * i a  3esarwmera cerca  d- -*• «^rte es-
Sa oeroa d e l borda « t ~ »  -  -  ‘

i *  fin a lid ad  de re fo rz a r  la  p laca  , y

* «  t e l t e S  Uett9“ 11  . pe lo s  qua l a  plataform a
- r-ta sirvem como c a r r i l e s  soore lo  ■ 4 

SÜ Pa  ̂ “ i /n ñ i  S‘0U8 8”toS'
a» sobra r o d il lo s  la  apoyo 1B1, m e astea  

rueda sobra l a  plataform a aa
„„ la  o im eatao lía  1 4 9 . í a r a  e s t a b i l iz a r  P

,  . l  t e r a l  se  han p rev isto  r o d illo s  soportaao- 
una d ire c c ió n  a l a t e r lo r  de la  b rid a

~  152 « "  "  ° °  ,  r o .- soportadoras 188 e s t í ol pl  V lo s  rcd ll-C o  sopom
1 4 7 . lo s  r o d illo  a U  - « a t r ib u id o s  igaáL-

/ ar,_ ffe s e is  cada uno, d is tr ib u id o  
« re v is to »  en numero de s e is

. .  l a  c ir c n n fa ra n c la  de la  p lataform a, 
mente alrededor de l a  cirGUÍ . ¿ - A9
V la ta lo -n a  e s  accionada por un « t «  — « «  141 .

a " d a  un an.ranaoa h e lico id a l acciona una ruada
*US a ' 144 *ue co rre  ju nto  con una cadena 1 4 6 , ^ue
de cadena 1 4 4 , qu® flT+pHoI, de

e s tá  o ísid an en ta  f i j a  1 -  . .  ha oc­

i a  b rid a  1 4 7 . sn  a l in te r io r  de - a  -  

lacado un c o jin e ta  í e  apoyo o s tra  148.
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2268C 9
para s in cro n iz a r  e l  movimiento fie l a  pía.

taforma de tran sp o rte  con e l  movimiento de avance de lo s  

■brazos de tran sp orte»  la  v á lv u la  ln ,  v e r también l a  f ig *  1» 

que reg u la  lo s  movimientos del c ilin d ro  de p resión  de a ir e  

5 1 1 , e s tá  conectada a un in te rru p to r  156 accionado por a i r e ,

de forma que cuando l a  v á lv u la  1Z es movida a la  p o sició n  

a .  donde lo s  brazos de tran sp o rte  empiezan s í movimiento 

de avance, e l  a ir e  comprimido pasa a l in te rru p to r  1 5 6 , e l 

que, por e l l o ,  da un impulso a un con tacto  1 5 7 , que co- 

10 n e c ta  la  c o rr ie n te  e lé c t r i c a  a l  motor 1 4 2 . Guando l a  p la­

taforma de tran sp o rte  1 ha girado en 60®* correspondiendo 

a la  d is ta n c ia  angular e n tre  dos máquinas o p e ra to ria s  adya­

centes» un brazo 154» situado en e l  fondo de l a  plataform a 

de tran sp orte»  accio n ará  un in te rru p to r  1 5 3 , que dá un. im- 

15 pulso a l  contacto 157 para desconectar la  c o rr ie n te  a l  

motor 14£»
l a  fig »  5 m uestra, en se cc ió n  p a r c ia l ,  uno 

de lo s  brazos de ag arre  y de tra n sp o rte , que tran sp ortan  

los- extremos fie la s  cadenas en tre  la s  d ife r e n te s  maquinas 

£0 o p e ra to r ia s . En e l  e je  c e n tra l £ e s tá  situado un cuco 32» 

e l  cual e s tá  acoplado con un s a lie n te  6 1 , donde en e l  pun­

to 7 e s tá  unido e l  vastago de p istó n  6 que g ir a  lo s  brazo® 

de tran sp o rte  b ao ia  a t r á s  y b a d a  d e la n te . En e l  cubo 32 

están  lo s  brazos que en general se designan con c° -

5 n ecW lo s móvilmente a l  s a l ie n te  3 3 , de forma que siguen

a l  e j e ,  cuando e s te  g i r a ,  pero pueden o s c i la r  b a d a  a r r i ­

ba y h acia  a b a jo , naturalm ente, e l  cubo puede disponerse

-  1 3  -
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también para a cc io n a r e l  e j e ,  permitiendo e l  movimiento 

de lo s  brazos en e l  plano h o r iz o n ta l. S I  balanceo de lo s  

brazos en e l plano v e r t i c a l  e s tá  a cargo d el c ilin d ro  de 

a ir e  comprimido 3 4 , que en e l  panto 36 e s tá  pnido a l  cubo 

32 , y e l  p is tó n  3 ? ,  que en e l  punto 3 8 , e s tá  unido a l  b ra - 

zo T . Al brazo T e s tá  unida una corred era  3 9 , que puede 

re s b a la r  h a d a  d elan te  y h a d a  a trá s  por medio de un c i l i n ­

dro de a ir e  comprimido 42 , que e s tá  unido a un s a l ie n te ,

41 de la  corred era  39 y cuyo p istó n  43 e s tá  su je to  a un 

s a l ie n te  44 sobre e l  brazo ®. En l a  corred era 3 9 , un par 

de te n a z a s , designadas en general con 4 6 , comprenden dos 

cuerpos 4 7 ,4 8 , que en lo s  puntos £1 y 53 respectivam ente 

están  unidos móvilmente a un brazo 49 que, en e l  punto 5 2 , 

e s tá  unido móvilmente a la  corredera 3 9 , E l  par de tena­

c e  se c ie r r a  y se abre por medio de un c ilin d ro  de a ir e  

comprimido 5 7 , e l  cual e s tá  unido a un s a l ie n te  59 de l a  

corredera 3 9 , y e l  p latón  5 6 , que en e l  punto 54  e s tá  u n i­

do a l brazo 4 9 , lo s  movimientos del brazo f  y d e l par de 

tenazas 4 6 , se d e s c r ib irá n  más adelan te en r e la c ió n  con 

l a  máquina de e lim in a r la  rebaba de soldadura. Las maqui­

nas o p e ra to r ia s  comprendidas en l a  máquina de fa b r ic a r  

cadena, son en s í  b ien  conocidas y no forman parte  de la  

invención y , por co n sig u ie n te , no se  d e sc r ib irá n  con más 

d e t a l le .  Para i l u s t r a r  l a  cooperación e n tre  lo s  orazos de 

tran sp o rte  y una de la s  máquinas o p e ra to r ia s , se  d e s c r i­

b ir á  ahora, con r e fe r e n c ia  a l a  f i g .  4 ,  l a  op eración  auto, 

m ática  y de tra b a jo  de l a  primera máquina de e lim in ar l a

-  1 4  -



re b a b a  so ld ad a

La maquina para e lim in ar la  rebaba soldada 

comprende un b a stid o r 6E en ©1 que se ha d isp u esto  una he­

rram ienta de apopo 63 y una herram ienta de re ten c ió n  64 pa­

ra  re te n e r  e l  eslabón  6 5 , La herram ienta de apoyo avanza 

por medio de una cufia 66 que e s tá  conectada a un p is tó n  67 , 

de un c ilin d ro  de a ir e  comprimido 6 8 . La herram ienta de re­

tención  64 es accionada por un p is tó n  69 de un c ilin d ro  

h id rá u lico  71. La rebaba de soldadura e s  elim inada en dos 

lados de l a  soldadura mediante una herram ienta de acero 

doble de p lanear 7E, que es accionada por un p is tó n  7 3 , de 

un c ilin d ro  de a c e ite  h id rá u lico  74 .

l o s  extremos de la  cadena son llev ad o s a 

l a  máquina por medio d e l brazo de tran sp o rte  Tg y se r e t i ­

ran de l a  máquina con e l  brazo Tg. E s to s  dos brazo s, que 

están  d ibu jados en diagrama en l a  f i g .  4 ,  están  compues­

to s como se in d ica  en la  f i g ,  3 .  Para d is t in g u ir lo s  m ejor, 

lo s  brazos Tg y Ts , en l a  f i g ,  4 , se han dibujado separa­

damente, aunque en re a lid a d , están  s itu a d o s en e l  mismo e je  

E . La co rred era  39 en la  f i g ,  3 ,  e s tá  marcada con lo s  nú­

meros 83 y 84 resp ectivam en te, en l a  f i g .  4 ;  e l  par de te­

nazas en l a  f i g .  3 ,  e s tá  marcado con lo s  números 86 y 87 

resp ectivam en te; e l  c ilin d ro  de a ir e  comprimido 34 e s tá  mar­

cado con lo s  números 76 y 77 resp ectivam en te; e l c ilin d ro  

de a ir e  4E e s tá  marcado con lo s  números 78 y 79 respe ch i­

vamente.

Supongamos que e l par de ten azas 8 6 , en e l

226809
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ra

brazo Tg* ha 

eslabón re c ie n t 

de so ld a r , y 

minar l a  rebaba 

g del extremo de 

f ig *  4 . S I braz 

v á lv u la  88 y Ia 

comprimido desd 

nismos operado 

10 92* lia v álv u la

y e l  a ire  comp: 

6 7 , e l  cual pr1 

re sb a la r  l a  beif 

65 , l a  v á lv u la  

15  e l  a ir e  coiapri 

p istó n  96* e l 

mueve l a  valvu 

d e l tubo de a l  

de a c e ite  71 , a

20 l a  herramienta.

que, por e l lo

o p e ra to r ia . O 

atenazado con 

en e l  c ilin d ro  

25 plena presión

gada por m uelle 

v á lv u la  de a

gido un extremo de cadena, con un ultim o 

emente soldado, procedente de la  maquina 

o sc ilad o  sobre la  prim era máquina de e l i -
_ i

soldada Mg y llevado a l últim o eslabón  

l a  cadena, a l a  p o sic ió n  mostrada en la  

„  «gg se  pondrá ahora en con tacto  con l a  

a b r ir ú , a trav ás de l a  cual c ir c u la  a ir e  

e e l  tubo de a lim en tación  8 9 , a lo s  meca- 

ta de la s  v á lv u las de cuatro pasos 91 y

91 es movida,por e l l o ,  a l a  posxcion a , 

nimido pasa a l  c il in d r o  68 so b re e l  p istón  

■aalonará h a d a  abajo l a  cuña 6 6 , que hará

ram ienta de apoyo 63 co n tra  e l  eslabón

92 es movida a l a  p o sició n  a , por lo  P ®  

tido pasa a l  c ilin d ro  de a ir e  9 3 , sobre e l  

cual e s  empujado h a d a  abajo  y ,  por tilo,

_ ae a c e ite  9 8 , de forma que e l  a c e ite  

i  menta d o n  101 pasa a l c ilin d ro  de presión 

l a  izq u ierd a  d e l p istó n  6 9 . Ssto  empuja a 

de re te n c ió n  64 contra e l  eslabón 65, e l  

es  rígidam ente atenazado en su p o sició n  

l a  herram ienta de re te n c ió n  64 ha 

jguridad a l  e s la b ó n , l a  p resión  de a c e ite  

71 se e le v a rá . Guando se ha alcanzado l a  

traba jo -, l a  v á lv u la  de rebose 102 c a r- 

es  h b ie r ta  y d e ja  pasar e l  a c e ite  a la  

9 9 . Al mismo tiem po, la  v á lv u la  de

hitando

seguí

de

c a ite
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re’oose a b r ir á  l a  

¿nido a la  v a ír a la  

p o sició n  a , po: 

lin ftro  de a ir e  

g verá h acia  adelan' 

e l l o ,  su e lta  a l  

aas 86 , nueve l a  

primido a l a  v a l 

lo c a rá  por s í  mis 

10  a ir e  comprimido 

11 i r á  h a c ia  a tr  

de ten azas pueda 

"bajado e l  brazo 

pagar a ire  oomp 

15  que toma l a  posi 

c ilin d ro  73, Bs 

8 3 , que, por es 

que e l  par da t 

65 , Guando l a  c 

20 a b r ir á  la s  dos 

de l a s  s e is  v a l 

acuerdo' con la  

que re tro  cedan 

d e ja rá  pasar ai.

25 1 1 8 . Por esto »

pasar a ir e  cera 

97 en á s te  es

ó lv u la  103 que d e ja  pasar e l  a ir e  compri­

me cuatro pasos 104 y mueve a e s ta  a la  

.o que e l  a ir e  comprimido p asará  a l  c i -  

d e trá s  d e l p istó n  1 0 6 , e l  cual se  ¿ao- 

,te y a b r ir á  e l  par de tenazas 86 y ,  por 

slahón 65 . Guando se  abre e l  par de ten a - 

válv u la  108» que d e ja  pasar e l  a ir e  cora- 

.ru la  de cuatro pasos 109» l a  cual se  oo- 

ima en la  p o sic ló n  a y d e ja rá  pasar e l 

iaX c ilin d ro  76» de forma que e l  p is tó n  

,ia y b a ja rá  e l  brazo %  b asta  que e l par 

re tro ce d e r del eslabón  6 5 . Cuando se ha 

*  é s te  abre la  v á lv u la  1 1 3 , que a e ja  

.mido a l a  v á lv u la  de cuatro pasos 114 , 

c ió n  a ,  y d e ja  pasar a ir e  comprimido a l  

e s tá  rígidam ente unido a la  corredera 

o , será  empujada haA  a a t r á s ,  de forma 

¡mazas se s a lta r á  completamente del eslabón 

orred era  re tro c e d e , un s a l ie n te  en l a  misma 

v á lv u la s  16 y U 7 .  l a  v á lv u la  16 es una 

acopladas en s e r ie  14 -19  que, de 

, i  deben e s ta r  a b ie r ta s  para d e ja r  

8 brazos de tra n sp o rte , l a  válv u la  H 7  

comprimido a la  v á lv u la  de cuatro pasos 

s ta  e s  llev a d a  a l a  p o sic ió n  a y d e ja ra  

rimido a l c ilin d ro  de a ire  9 4 , e l  p istó n  

empujado lia d a  atrás:, y r e a ju s ta  nuevamente

r i

te

.vulas

f i ­

lo :

re
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l a  v á lv u la  de ace

d ir ig e  a la  válvu 

a c e ite  74, cuyo p 

.herramienta de ac 

baca de soldadura 

eslabón 65 ,

Cu

cortado l a  rebaba 

s a lie n te  1 1 9 , una 

primido a l a  válv 

e l l o , es llev ad a  

comprimido a l e i l  

in v e r t ir á  la  válvi 

te  pasará a l  c i l i  

que, por e s to , em 

p lanear 7£ . 21 es 

cogido por e l  par 

s e r  llev ad o a l a  

de soldadura % .

Su

14-19 han sido ab 

p orte  T-j-Tg reg re  

cadena. S i  brazo 

una vá|vula 12£ , 

v á lv u la  de cuatro 

a l a  p o sició n  a , 

lin d ro  7 9 , que e

226809
i t e  9 9 , de forma que e l  a c e i t e  que se 

l a  de reb o se  1 9 £ , corre a l  c ilin d ro  de 

is to n  73 , empujará h a c ia  adelante a la  

ero de p lan ear 7£ , que co rta rá  la  re - 

en dos lad o s de la  soldadura, en  e l

ando l a  herram ienta de p lanear 7£ ha 

de sold adu ra, a b r ir á , por medio de un 

v á lv u la  121, que d e ja rá  pasar a ire  coja­

u la  de cuatro pasos 1 1 8 , l a  que, por 

a la  p o sic ió n  b , y d e ja r á  pasar a ir e  

Indro 94 , debajo del p is tó n  9 7 , Ssto  

u la  de a c e ite  99 , de forma que e l  a c e i­

tad ro 74 , a l o tro  lado d el p is tó n  73, e l  

p u ja  h a d a  a trá s  a l a  herram ienta de 

tlabón 65 e s tá  ahora dispuesto  para ser 

de ten azas 87 sobre e l  brazo f g , para 

segunda máquina de e lim in a r l a  rebaba

pongamos ahora, que todas la s  v á lv u las 

ie r t a s  y que todos lo s  brazos de tra n s- 

san para a lim en tar nuevos extrem os de 

%  hará entonces con tacto  con y a b r irá  

que d e ja rá  pasar a ir e  eojnprimido a una 

pasos 1 £ 3 , Por e s to , é s ta  es conducida 

y d e ja rá  pasar a ir e  comprimido a l  c i ­

ta  montado en la  co rred era  8 4 , l a  cual

-  1 8  -
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a a d e la n te , por lo  que e l  pa* 4e tena­

zas 87 es conducido h a d a  d e lan te  ba jo  e l  eslabón  65* Con 

e s te  movimiento h a c ia  d e lan te  de l a  corred era  8 4 , un sa­

l i e n t e  124 de l a  misma, a b r irá  una v álv u la  1 2 6 , que d e ja - 

5 rá pasar a ir e  comprimido a una v á lv u la  de cuatro pasos 

1 £ 7 . E s ta  es lle v a d a  a l a  p o sic ió n  a , y d ejaba PaS-*- 

a ire  comprimido a l c ilin d ro  77 , cuyo p is tá n  112 lev a n ta rá  

e l  braza T3 , de forma que e l par ae tenazas 87 cogerá e l  

eslabán  65* ¿1 le v a n ta rs e  e l  brazo %  abre una v álv u la  

10 128 , que d e ja rá  pjisar a ire  comprimido a una v á lv u la  de

K sta  es colocada en l a  p o sic ió n  a , y 

comprimido a l c il in d r o  8 2 , cuyo p is -  

t¿n 107 c e r ra rá  s i  par de tan aca* 8 7 , que, por e s to ,  ce-  ̂

gará e l eslabón  66 . 61 o a rra rse , e l  par de ten azas a b r irá  

una v á lv u la  1 3 1 , que d e ja rá  pasar a ir e  comprimido a la s  

v á lv u las de cuatro  pasos 91 y 9 2 . l a  v á lv u la  91 se In v ie r ­

ta  a la  p o sic ió n  b, y por e s to ,  d e ja rá  pasar a ir e  eo a p ri- 

u id . a l c ilin d ro  6 8 , en l a  p arte  i n íe d o r  d el p is tó n  67, 

que es empujado b a d a  a r r ib a , por lo  que l a  herram ienta de 

apoyo 63 se rá  devu elta  por te d io  de un m u elle , no m ostrado, 

l a  v á lv u la  92 se In v ie r te  a la  p o sic ió n  b , por lo  que aL 

a i „  comprimido pasa a l  c il in d ro  93 en l a  p arte  in f e r io r  

d e l p is tó n  9 6 . e l  cu a l e s  « p u jad o  b a d a  a r r ib a  ó in v ie r te  

i a  v álv u la  de a c e ite  9 8 , de forma que e l  a c e i te  d e l tubo de 

¡B a lim en tación  101 pasará a l  c i l in d r o  h id rá u lico  71, a l a

derecha d e l p is tó n  69 . Bor e s to , e s te  es llev ad o a la  i z ­

q u ierd a . por lo  que, por una p a r te , l a  herram ienta de re -

-  1 9  -
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ten ció n  54 es empujada h a c ia  a tra s  y por o t r a ,  l a  v álv u la  

E4 se ab ra , E s ta  v á lv u la  es  una de la s  s e is  v á lv u las aco­

pladas en s e r ie  31-26» l a s  cu ales deben e s ta r  todas acie.ru 

t a s ,  a f in  de que lo s  brazos de tran sp o rte  puedan e je c u ta r  

sus rao vi mi en tos de a lim en tació n . Cuando todas la s  v á lv u la s  

31-26  se  han a b ie r to ,  lo s  brazos % -T g  o s c ila r á n  y alim en­

tarán  lo s  extremos de cadena a la  s ig u ie n te  máquina opera^ 

t o r ia ,  después de lo  cual s e  re p ite  l a  operación d e s c r ita »  

l a  p arte  re s ta n te  ele l a  rebaba de soldadura 

se e lim in ará  en l a  segunda máquina de e lim in a r l a  rebaba 

de soldadura l a s  f i g s .  5 y 6 muestran cómo e l  eslabón 

132. es encerrado por dos herram ientas de p lanear 133 , que 

elim in arán  la  rebaba de soldadura, m ien tras se mueven de 

l a  p o sic ió n  a ,  a l a  p o s ic ió n  b» la s  irre g u la r id a d e s  que 

eventualmente permanecen en l a  soldadura se e li .¡ in a ra n  

en la  máquina de c a l ib r a r  I% * l a  l i g .  7 m uestra cómo e l  

eslabón 134 e s  prensado en tre  un soporte ríg id o  136 y un 

soporte móvil 1 3 7 , que e s  empujado por un p is tó n  1 3 8 , de 

un c ilin d ro  de a c e ite  h id rá u lico  1 3 9 , l a s  ir r e g u la r id a ­

des s a l ie n te s  de l a  soldadura son prensadas de a sta  forma 

y e l  eslabón o b tien e  la s  dimensiones deseadas»

S i lo s  eslabo n es de la  cadena han de i r  

p ro v isto s de un co n tre te  c e n tr a l ,  como es e l  caso en la  

cadena pesada, e l ca lib rad o  es adecuadamente combinado 

con e l prensado de t a le s  c o n tra te s , en l a  forma que esque­

máticamente se  muestra en la  f i g ,  12* A quí, un eslabón 

1 7 4 , con c o n tre te  in se rta d o  176 es cogido e n tre  una h erra -

-  20  -
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M en ta  Se apoyo 177 y una herram ienta de reten ció n  179 , 

que es manipulada por un c ilin d ro  de a c e ite  hidráulico  

1 7 8 , Aquí, e l  eslabón  e s  ca lib ra d o , solam ente, en r e la ­

ción  a su anchura,

5 S I  eslabón e s tá  ya term inado. S in  embargo,

antes de que pueda in s e r ta r s e  mía nueva p ieza de eslabón , 

e l  eslabón debe g ir a r s e  en 90a , lo  cual tien e  lu g ar en 

l a  u ltim a máquina o p e ra to r ia  Mg, llamada l a  volvedora de 

es lab o n es, A f in  de que l a  cadena no ©e tuerza durante 

10 l a  fa b r ic a c ió n , deba g ir a r s e ,  cuando pase por la  g irad ora

de eslab ó n , una vez para l a  derecha y o tra  para la  iz q u ie r­

da. En una máquina de fa b r ic a r  cadena con s e is  e s ta c io n e s , 

esto  se r e a liz a  disponiendo l a  volvedora de eslabone©, pa­

ra  g ir a r  e l  últim o eslabón  en dos cadenas siguiéndose una 

1S a o tr a , a la  d erech a , y después e l  últim o eslabón  en dos 

cadenas siguiéndose una a o t r a ,  a la  iz q u ierd a , y a s í  su­

cesivam ente. La volvedora de eslabones cuya forma de fun­

c io n ar se muestra en diagrama en l a s  x igs»  8—1 0 , compren­

de un par de tenazas m arcadas, por lo  g e n e ra l, con e l  nu- 

20 mero 1 5 8 , que pueden g ir a r  alrededor de un e 'e  v e r t i c a l

1 6 1 , S i  par de ten azas cogerá e l  ú ltim o eslabón  159 de la  

cadena, como se m uestra en l a  iig #  8 ,  un poco a un lado 

del centro del e s la b ó n . El par de ten azas e s ta  d ispuesto 

para coger holgadamente a l  eslab ó n . En razón d e l peso de 

25 l a  cadena c o lg a n te , e l  primer eslabón  re sb a la rá  en e l  par 

de tenazas y se rá  llev ad o  a la  p o sic ió n  que se i  nulo a en 

l a  i i g .  9 . E n ton ces, s i  par de tenazas g ira rá  en 90a a l -
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rededor d el e je  1 6 1 , dos T eces en una h i le r a  a l a  derecha

y ños veces en una h i le r a  a l a  iz q u ierd a ,

H  eslabón 169 a s í  g ira d o , e s  cogido por e l  

par de tenazas 1 5 8 , en set extraño su p e rio r, Para e l  tran sp or- 

g te  a la  s ig u ie n te  máquina? l a  máquina de d o b lar, no puede

u sa rse  un par de te n a z a s , t a l  como se m uestra en la  fig v  3 ,  

ya que e l  p^r da ten azas debe coger e l  eslabón alrededor 

de uno de sus cuerpos v e r t i c a le s .  Aquí, en ton ces, se  emplea 

un par de tenaz-,s que se muestra en la s  f i g s .  11 2/ 1¿# Sste  

10 in c lu y e  una corred era  168 , que corresponde a l a  corredera

39 que se muestra en la  í i g ,  3 , y e s tá  d isp u esta  en l a  misma 

forma que e s ta  u ltim a , para s e r  empujada h a d a  d e la n te  y 

h a c ia  a trá s  en e l  brazo de tra n sp o rte  * g .  Bn l a  corredera 

1 6 2 , e s tá  d ispuesto  un par de te n a z a s , que comprende dos 

15 mordazas 168 , cada una con su e je  v e r t i c a l  173 conectado 

a l a s  palanca» 1 6 7 , 1 7 2 , de la s  que la s  palancas 1 7 2 , por 

medio de la  p ieza 166, e s tá n  conectadas móvilmente a l  váa- 

tago de p is tó n  de un c ilin d ro  de a ir e  1 6 4 , que reg u la  l a  

apertura y e l  c ie r r e  d e l par de te n a z a s . Durante e l  trocís- 

a0 p orte de l a  cadena desde l a  máquina de v o lv er  eslabone® a 

l a  máquina de d o b la r , e l  últim o eslab ó n  se mantiene en l a

p o sició n  que se in d ic a  en la s  l i g s .  11 y 33 &e c i r » 

plano del eslabón yace en una p o sic ió n  r a d ia l en re la c ió n  

a l a  máquina de fa b r ic a r  cadena, $n e s ta  p o s ic ió n , e l  e s -  

=E labón e s  entregado a l a  máquina de d ob lar y un nuevo e le ­

mento de eslabón se in s e r ta ,  re p itié n d o se  la  o p e r -d o n  

d e s c r i ta ,

-  22, -
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lía l a  máquina Se « A r i c a r  cadena moa tr a ía  

aquí oomo una re a lia u d ó n , to los lo s  boasoo le  P

te .a d í a n  simultáneamente y «  -■ ^

supone que las E s ta ñ ó la s  a c u la r e s  entra la s  

j u i n a s  operadoras son ig a a le s , es d e c ir , de oO . •

m alte , podría le s e a ra , que l a .  máquinas .p a ra la ra s  t  abe- 

Jasen con una d istan cia  a c u la r  iü e r e n te . por ejemplo.

cuanlo se pasa l e  un tam al, l e  - ■ »  *  r t “ * ^ “ " V  
l a  l i s ta n o ia  a n c l a r  en tre  lo s  - t r o s  l e  lo s  m a lin a s  opé­

r a l o » .  adyacentes, cambiará a lg o , y para p oler so  

l a  misma d is ta n c ia  a n c l a r  entre to la s  la s  m aquinases ne­

cesario  disponer la s  máquinas l e  forma que p u e l» » e r  mov -  

l a s .  Ksto puede e d ita rse  disponiendo lo s  brasas V * 6  “  

e l e je  » . l e  molo que sean algo f le x ib le s  en 1 -  « 1 * . .  o*

l a t e r a l .  »  t o * .  *• * »  « *  039 *  38 WS" M
que se acomode a l a  mayor d istan cia  « E ^ a r  « « c i p a -

la  entre lo s  máquinas operadoras adyacentes. * .  b r a s «

-  podrían disponerse tambián para g ira r  individualm ente.

peno seto com plicaría considerablem ente la  construcción

Bn e s ta  r e a l ls a d á n  m ostrada, l a  p la ta fo r-  

M  l e  tran sp o rte  1 e s tá  dispuesta con un accionamiento se ­

parado, por medio del motor 1 1 * . lo  - X  os • * • * * “ *  
ventajoso oua^o se  fa b rica  cadena pesada, ya que entonce 

habrán de plnerse en marcha y p ararse grandes ,nasas, en

todo momento de tra b a jo . **» *lá n  -  P°=“ l9  a<"  *
plataform a de tran sp o rte  por medio de un cilin d ro  de a ce i­

te  h idráulico  separado, a travás de un acoplamiento da

-  23
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trin quete* Entonces, e l  c ilin d ro  de a c e i te  puede acoplas- 

se en p a ra le lo  con e l oilindro de a c e i te  3* fue g ira  lo é  

brazos de tran sp o rte  ¿ a c ia  delante y h a d a  a trá s *  Bal d is­

posición  p e r a l t i r i á  a lo e  brazos de tran sp o rte  morera» 

rápidamente* m ientras que l a  plataform a de transporte*  

considerablemente máe pesada* podría g i r a r  algo más le n ­

tamente. A causa d el acoplamiento de tr in q u e te , la  p la ta ­

forma de tran sp o rte  permanece e s ta c io n a rla  a l  regreso  de 

lo s  brazos de tra n sp o rte .

Xa operación d e s c r i ta  de avance paso a paso 

de la  plataform a de tran sp o rte  1 ,  es  v en tajo sa  porque la s  

cadenas colgarán* principalm ente v e r t ic a le s *  desde la s  te ­

nazas de ag arre  sobre lo »  "brazo® de tran sp o rte* Sin embar­

go, l a  plataform a da tran sp o rte  puede disponerse para un 

accionamiento continuo, por lo  que su velocidad  media debe 

s e r  la  misma que l a  velocidad media de lo® eslabones en 

fa b rica c ió n . Xa v en taja  de e ste  accionamiento continuo es

que no n e ce s ite n  acelerarse  o re ta rd a rse  grandes masas en
*

toda operación de tra b a jo .

-  0 -  S O T A  -  O -

Los puntos de invención propia *. no nueva, 

pero no e s ta b le c id a , p ra ctica d a  ni divulgada en Espada *
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que se presentan para que sean objeto áte e s ta  P aten te  

de In trod u cción , por DXS& años, son lo s  s ig u ie n te s ;

1 * .  -  Máquina de fa b r ic a r  cadena para 

l a  fa b rica ció n  sim ultánea de un numero de cadena» reo» 

t a s ,  a p a r t i r  de pieza» cortad as r e c t a s ,  cuya máquina 

comprende una s e r ie  de máquina# operadoras, a  sa b e r , una 

máquina de d o b lar, una máquina de sold ar para un ir entre- 

s í  lo s  extremos de lo *  eslabones doblados, a l menos, una 

pero preferentem ente dos máquinas para «lim in ar la  rebaba  

de soldadura, una máquina de c a lib ra r  y una máquina de 

v o lv er eslabones, cuya» máquinas operadoras están  agru­

padas como una unidad a lo  larg o  de un tra y e c to  de tran s­

porte cerrado para la s  cadenas en fa b r ic a c ió n , c a ra c te r i­

zada porque dicho tray eo to  de tran sp o rte  comprende una pla­

taforma c i r c u l a r ,  g i r a to r ia  en e l  plano h o rizon tal y s i tu a ­

da verticalm en te  bajo l a s  máquinas operadoras, y porque !
en tre  cada par de máquinas operadora* adyacentes se  ha 

p re v isto  un d isp o sitiv o  de agarre  y de tran sp o rte  para la  

cadena, que cuelga h a d a  la  plataform a, e l  cu al puede mo­

verse  h a d a  d elan te  y h a d a  a t r á s ,  estando disp uestos ca­

da uno de esto# d isp o s itiv o s  de agarre  y tran sp o rte  para  

coger e l extremo de l a  cadena en fa b r lc a d ó n  en una de 

l a s  máquinas operadoras y en treg arlo  a  la  máquina ope­

radora s ig u ie n te , a  lo  largo  del trayeoto  de tra n sp o rte .

&B, -  Maquina de fa b r ic a r  cadena, según 

la  re iv in d ica d ó n  1 ,  ca ra c te riz a d a  en que la  plataform a  

da tran sp o rte  ss  c ir c u la r  y lo s  d isp o sitiv o s  de agarre y

-  25 -
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tran sp o rta  en tre  l a s  máquinas operadoras están dispues­

to s  como trazo s»  s a lie n te s  de un e je  c e n tra l , estando  

dispuestos dichos brazos para g ira r  b acía  d elan te  y 

d a  a tr á s  oon un ángulo de giro que es ig u al a  la  d i» .

B ta n d a  angular entre l a s  máquinas operadoras que han de 

s e r  serv id as por lo a  re sp e ctiv o s  d isp o sitiv o s  de agarre  

y tran sp o rte*
$ a , -  Máquina de fa b r ic a r  cadena» de  

acuerdo oon l a s  re iv in d icacio n es  1 y S» ca ra c te riz a d a  

10 porque l a s  máquinas operadoras separadas están  mátuama*w 

te  d isp u estas a  l a  misma d is ta n c ia  angular» y lo s  brazo® 

de agarre  y de tran sp o rte  está n  rígidam ente situado» ea 

e l  e je  c e n tr a l , estando dispuesto e s te  e je  para g i r a r  

b a d a  d elan te  y b a d a  a tr á s  con un ángulo de g iro  ig u al 

15  a la  d is ta n c ia  angular en tre  dos máquinas operadoras 

adyacentes*
4&. -  Máquina de fa b r ic a r  cadena, de 

acuerdo con cualquiera de la s  re iv in d icacio n es  1 - 3 ,  ca­

ra cte riz a d a  porque e l tray ecto  de tran sp o rte  cerrado  

20 e s tá  di p u e sto  para moverse paso a paso» sincronizado  

con e l  movimiento de avance de lo s  d isp o sitiv o s  de aga­

r re  y tran sp o rte*
§ q# „ Máquina para f a b r ic a r  cadena de 

acuerdo con cualquiera de l a s  re iv in d icacio n es a - 4 ,  ca -  

25 ra c te riz a d a  porque lo s  d isp o sitiv o s  de ag arre  con sisten  

en pares de ten aza* que están situ ad as  ea lo s  brazo» 

s a lie n te s  del e je  c e n tr a l ,  de t a l  forma que puedan o»cU

-  86 -
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l a r  hacia arrib a y b a d a  abajo y d eslizarse  en una d irec­

ción radial*
68. -  MÓquiaa da fa b rica r  andana, da acuerdo 

con cual guiara da la s  reiviadi6aoloa.es 1»5* que tien® s e is  

máquinas operadoras o puestos de trab ajo  y oemo coneeouen- 

oia de e l lo , se is  d isp o sitiv o s le  agarra y transporte para 

l a  producción simal tóese de s e is  cadenas, caracterizad a  

porque la  volgedora de eslabones, e stá  dispuesta para efso- 

tuar alternativam ente do» g iros en una tire o d o n  y o tro s  

dos en la  d ire cd ó n  opuesta, para e v ita r  que se retuerza la  

cadena en fabricación  en e l  trayecto  de transporte cerrad o, 

7fl, -  Una máquina de fa b rica r  cadena.

Tal y como se  ba d escrito  en l a  üsoorla 

que antecede, representado en lo s  dibujos que se acompa­

san  y con lo s  fin e s  que s s  ban esp ed fio ad o .

■ sta  Maooria oonsta de v e in tis ie te  bojas

e s c r ita s  por una sola cara ,

***** 'm m m
* .  A,
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