


6*.

5

10

15

20 ,

25,

30,

- 1  -
El presente Modele de Utilidad proporciona una máquina, 

para fabricar un rollo de cinta metálica en una operación dé pro­
ducción en cadena de bajo costo, altamente eficaz, siendo el pro­
ducto resultante un rollo helicoidal compactado* ábatiblé en una 
relación encajada con vuelta o tiras adyacentes del rollo, para 
más fácil almacenamiento y manejo y que se puede tender apropiada, 
mente en estado extendido para una eficacia cuando se uti­
liza, v.g., como barrera contra personal. !*"'

Otro objeto de este invento es proporcionar dich&pgqul- 
na que se caracteriza por la facilidad de servicio de mantenimiei. 
to y un número mínimo de componentes operativos que ofrece^ pre­
cisión a largo, plazo para una operación fiable de producción en 
cadena durante un periodo de tiempo prolongado. .....

Otro objeto de este invento es proporcionar una m&cfuina 
que tiene secciones de realización del trabado en linea a-frayés 
de los cuales se lleva la tira de chapa en una sola pasada, .ppra 
formar un rollo helicoidal de cinta arponada.

Otro objeto del invento es proporcionar una máquina del 
tipo descrito que incorpora un útil de sujeción y doblado de la 
tira para deformar una tira arponada lineal generalmente plana en 
segmentos idénticos adyacentes, cada uno de ICs cuales se ¿espía*' 
zan angularmente en el plano de la tira con relación a su segmen-j- 
to posterior con un ángulo de inflexión de uniformidad precisa, 
para fonaar un rollo con las especificaciones prescritas.

Otro objeto del invento es proporcionar dicha mágui na fá 
cilmente ajustable para la inflexión o "doblez per los cantes de 
La cinta arponada con ángulos de inflexión elegidos pero aseguran 
io aún asi espiras uniformes del rollo con segmentos lineales de 
construcción idénticas.

La cinta metálica se fabrica a partir de una tira lineal
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prácticamente plana de chapa plana en una serie continua de seg­
mentos lineales desplazados angularmente de una forma idéntica, 
que forman un rollo helicoidal compacto y que es particularmente 
idóneo para fabricar dicho rollo en una secuencia de etapas que 
aseguran una operación en cadena, de bajo costo, altamente fia- 
. ble...

Otros objetos resultarán evidentes en parte y en parte sé
indicarán con más detalle más adelante.

' -  . . / '
Se comprenderá mejor este invento por la descripción ¡data 

liada que sigue y por loa dibujos adjuntos de aplicaciones dél 
vento que sirven de ilustración. -'

En los dibujos:
la figura 1 es una vista en planta, parcialmente! sod^ta- 

da, que ilustra una cinta formada por la máquina según la^ág&en- 
oión. ^

La figura 2 es una vista a mayor escala tomada sa Ib'.lai4- 
gp de la linea de corté 2-2 de la figura 1.

La figura 3 es una vista de costado, parcialmente cortad 
de la cinta de la figura 1.

La figura 4 es una vista tomada a lo largo de la linea 
de corte 4-4 de la figura 1.

La figura 5 es una vista de oostadó qué ilustra esquemá­
ticamente una máquina que sirve de ejemplo, y que incorpora los 
principios del inventó para troquelar, formar y doblar la tira dé 
chapa plana formando la cinta del tipo ilustrado en la figura 1, 
para proporcionar un rollo helicoidal de cinta arponada según el 
invento.

La figura 6 es: una vista isomótrica a mayor escala, par­
cialmente cortada y parcialmente en sección, de una sección de 
troquelado y una sección de formación de la máquina de la figura
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La figura 7 es urna vista isómetríca despiezada, a mayor 

escala parcialmente cortada y parcialmente en sección, de ana 
sección de sujeción y plegado de la máquina de la figura 5*

La figura 8 es una vista de costado a mayor escala, pai4- 
cialmente en sección y parcialmente cortada, que ilustra ciertas 
características de los componentes de la sección de sujeción y 
plegado de la figura 7.

Las figuras 9 a 12 son vistas esquemáticas que ilustran 
diferentes posiciones de funcionamiento de las mordazas de la se> 
ción de sujeción y plegado de la figúrala ...A

La figura 13 es una vista isomótrica a mayor escala, pa¿ 
cialmente cortada y parcialmente en sección, que ilustra un ále-aep e-e
mentó accionador y de puesta én marcha de un ame d*s* á ̂ ̂
misión rotatorio unidireccional de la sección de sujeción y yle- 
gado de la figura 7. . -

La figura 14 es una vista de costado a mayor escala de 
los componentes de la figura 13, parcialmente cortada y parcial­
mente en sección, donde el accionador y elemento de puesta en maL 
Cha se acoplan en una posición de funcionamiento para efectdar e L 
plegado por el canto de la cinta en la sección de sujeción y ple­
gado.;

La figura 15 es una vista en planta a mayor escala, par­
cialmente cortada y parcialmente en sección, que ilustra una ca­
racterística de ajuste de las mordazas de sujeción para limitar 
la barrera angular de los segmentos de mordaza articulados de la 
sección de sujeción y plegado.

La figura 16 es una vista en alzado, a mayor escala, par­
cialmente cortada, de una característica de control de la cinta 
de la sección de plegado en una posición de apertura de la morda^-
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La figura 17 es una vista similar a la figura 16, e ilts 

trasus componentes en una posicidn de la mordaza cerrada.
Refiriéndonos a los dibujos con detalle, la cinta arpong 

da 10 se ilustra en las figuras 1-4, y se fábrica mediante la mí 
quina de la invención, a partir de tira de chapa plana igual. Le 
cinta 10 que se desea formar es uña cinta que tiene una serie 
continua de vueltas cerradas que definen un. rollo helicoidal* te- 
niendo cada vuelta cerrada á espira segmentos lineales ady^cpá- 
tes, desplazados equiángulamente 12, de igual longitud. Cada es 
pira del rollo se debe formar de modo que pueda abatirse té .Enca­
jarse fácilmente en una relacidn de confrontacidn apilada con 
respecto a espiras adyacentes.

La cinta 10 tiene conjuntos de arpones que propínelonac 
cada uno 4 arpones de filo de aguja, teniendo cada conjunto ;dé 
cuatro arpones dos pares de arpones 14, 14á y 16, 16a separados 
opuestos .a lo largo de los márgenes ¿puestos de la ointa lS y 2C 
Por ejemplo, cada par de arpones puede tener una longitud de apro 
rimadamente 60 mm y estar separados equidistantemente sobre cen­
tros de ldí,6 mm de una forma repetida a lo largo de la cinta 1C 
que tiene dimensiones,.v.g., de 0,635 mm de espesor y 30,35 mm 
de anchura en la anchura máxima de la cinta a través de los. arpe 
nés y fabricada para uso general, por ejemplo con espiras de 
609,6 y 762 mm de diámetro.

Dicha cinta se puede fabricar de tira de chapa plana .de 
acero con un elevado contenido de carbono y ádn con ¿cero inoxidja 
ble austenítico de 0,635 mm de espesor, v.g., templado a una du­
reza Rockwell 30 y,. 50-70.

Los arpones de cada par 14, 14a y 16, 16a^ respectiva­
mente, se extienden en direcciones opuestas en el sentido lqngi-
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tudinal de la cinta 10, con al par de arpenes 14, 14a de cada 
grupo orientado en sentido inverso al par da arpones 16, 16a y 
manteniendo una relación inclinada con el plano de la cinta 10 
(figura 3). La cinta 18 sé fabrica también preferiblemente para 
que forme una corona 22 en el plano de la cinta 10, de modo que 
la cinta acabada en sección transversal (figura 2) se cúrve para 
promover él encajamiento de las espiras apiladas cuando la cinta 
18 se abate asi como para oponerse a la deformación cuandó'b# imt 
tala en posición extendida, por ejemplo, como barrera cónirá ̂ er 
señal..

Una técnica de plegado por la cinta por el canto-taéacte 
ristico de este invento, asegura que los conjuntos de arpones se 
sitúan manteniendo uná relación correspondiente precisa entné si 
en cada espira del rollo, de modo que los segmentos lineales^12 
y sus conjuntos de arpones de cada espira queden planos éh.una ro 
lación de cara con cara con elementos correspondientes de&Q&pirait 
adyacentes en su totalidad y encajen en una disposición de alinea 
ción axial cuando se abate el rollo.

Para fabricar dicha cinta arponada cón facilidad, aún 
empleando acero resorte resiliente, en una producción altamente 
eficaz y en una operación de bajo costo para formar un rollo he­
licoidal de máxima eficacia la tira lineal de chapa, después de 
haberse muescado con arpones orientados, se configuran en segmen-L 
tos Idénticos, doblándose cada segmento en el canto con relación 
a sus segmentos adyacentes. Bn la máquina de este invento, se si-- 
tuán aberturas ó agujeros 24 con precisión en un punto medio en­
tre grupos de arpones adyacentes, estando los agujeros 24 separa-- 
dos equidistantemente teniendo una forma circular con un diámetrt 
uniformemente controlado y situándos sobre un eje geométrico Ion-- - t . .-/ 'gitudinal principal ó central X-X de la cinta 10, Dicha construc-r



Ción no solamente proporciona desahogo para deformación de la 
cinta 10 en una vuelta cerrado ó espiga como consecuencia de do­
blar la cinta 10 por el canto adyacente a cada uno de sus aguje­
ros 24 a lo largo de una línea transversal que intersecta el agu 
jero 24 sin desgarramiento, sinó que además endurece por trabajo 
la sección de inflexión de la cinta 10 y sirve tambión para guiar 
los movimientos de graduación de la cinta siguiente a través de 
la máquina 26*

Para fabricar dicha cinta 10 segán este invento, ^%lust- 
tra una modalidad de máquina 26 que incorpora este invento cómo 
una máquina automática normal de trabajo en cadena que compa&nde 
un vástago 28 de prensa de doble cigüeña motorizada sostenido so 
bre el bastidor de la máquina 30* La tira de chapa 32 se ,̂T. a. 
preferiblemente desde un carrete alimentador, no ilustrada**intr? 
duciéndose en secciones alineadas realizadoras del trabajo.apto-. " , - * t #

. rizadas simultáneamente en una relación sincronizada con JLw mo-. é f ^*  ̂ . - a*vimientos ascendentes y descendentes de carrera del vástago de 
la prensa 28.sostenido en el bastidor 30 para efectúar un movi­
miento alternativo perpendicular al trayecto lineal de movimiento 
de la tira de chapa 32 a través de la máquina 26.

IMa sección inicial de troquelado 34 forma por muesca en 
los ¿árgenes conjuntos de arpones en la tira 32. Una sección for- 
madora intermedia 36 forma corona en la tira troquelada y desplat­
eada cada arpón de modo que los arpones delantero y trasero de 
cada par de arpones 14, 14a y 16, 16a queden alineadas con otros 
pares de arpones a lo largo de un canto comón de la cinta 10 y 
queden en una relación inclinada de orientación inversa con res­
pecto al otro par de arpones de su grupo en el canto opuesto de 
la cinta 10* Una sección de sujeción y plegado 38, hacia la sali 
da, pliega por el canto con precisión la cinta arponada en segmen
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tos idénticos 12 de igual longitud que se desplazan cada uno cog 
un de inflexión exacto con relación a su segmentos poste­
rior 12 para dar a la cinta 10 la forma de un rollo anular con 
uña sucesión continua de segmentos idénticos adyacentes 12. Los 
segmentos plegados por el canto 12 de la cinta completamente foxj- 
mada 10 avanzan más allá de la sección de sujeción y plegado 38 
solare un cono 40 de una carrete enrollaáora 42 que recibe cinta 
ÍO y asegura que se afile en un rollo alineado abatido de-Súbitas
cerradas ó espiras. '* ** í ¡

Se comprenderá que un plato giratorio 93 funciona inter-i 
mitentementa sincronizado por los movimiéntós dé graduación ̂3.e 
M*ta transmisión graduadora 42 para la tira de chapa 32. Estos mo 
cimientos rotatorios intermitentes inducidóá en el carrete^ Enro­
llador 42 se sincronizan por un interruptor de fin de 
LS-8 que funciono por una leva de sincronización en un Rota­
torio 41 de la prensa para indicar a un circuito de control;, no

-
ilustrado, que ponga en marcha el carrete 42 que gira al avanzar 
la tira; y mediante el interruptor de fin de carrera LS-7 que se 
sitúa en la base del carrete 42 y funciona por leva para dtener 
la rotación del carrete al terminar el avance dé la tira de cha-
PA. . ' ' '

Dé un modo más éspecificq, el mecanismo graduador 44 es­
tá provisto de un cabezal de sujeción y graduación de la tira 46 
sostenido sobre un par de árboles, como el indicado por la refe­
rencia 48, fijos con relación al bastidor 30 dé la máquina 2$.
El cabezal 45 sé monta para efcctúar un mov miento alternativo 
horizontal por medio de cualquier dispositivo mecánico tradicio­
nal, entre su posición de sujeción ilustrada y Una posición ulte 
rior de vuelta de la tira indicada por la linea 47. Para los fi­
nes de esté invento, será suficiente comprender que el cabezal30.



de sujeción y graduación de la tira 46 puede funcionar de una ma­
nera conocida para cerrarse sobre la tira de chapa 32 y sujetar lí 
en la posición de sujeción de entrada e ilustrada antes de que 
avance la tira de chapa hácia la izquierda segdn se verá en la 
figura 5 en dirección a su posición ulterior de suelta de la tire 
47. Dicha acción sujeta y tira de la chapa 32 sacándola del carrí
te alimentador y hacer avanzar la tira snjeta una distancia predi 
terminada desde la posición de sujeción del cabezal 46 en^uafmoyj

. ' * . t'**.miento de empuje hacia la salida en las posiciones progreáiyáis et 
la linea 34, 36 y 38, a lo largo de un trayecto horizontal linea] 
a través de la máquina 26. Al alcanzar la posición de sueltaMs 
la tira 47, el cabeza de sujeción y graduación de la tira 46 se 
pone en contacto con un interruptor de fin de carrera L3-^já^efe< 
tda la vuelta de la tira y devolución del cabezal 46 a su%jRf§ició
de sujeoión dejándolo diapuesto para el cicló siguiente, <pgopor-' *
donando una carrera de retomo y una detención momentánea ̂ 1  mi

-
canlsmo graduador 44. Al alcanzar la sección de troquelado 34, lí 
tira de chapa 32 se apoya a lo largó de una matriz de troquel 50 
(figura 6), fijadas sobre un par de carriles de sustentación 52, 
que se extiende longitudinalmente y se sujetan al bastidor de la 
máquina 30 manteniendo una relación subyacente con respecto a un 
macho móvil coincidente 54 unido al vástago 28 de una prensa de 
movimiento vertical alternativo^ Durante las detenciones momentá­
neas entre los movimientos de transmisión de graduación, la pren­
sa funciona y el medio móvil 54 es impulsado en sentido descender 
te a úna posición interior de funcionamiento en respuesta a una
carrera descendente del vástago de la presnsa 28 para cerrarse se 
bre la matriz fija 50 y troquelar los márgenes de la tira para 
formar una pluralidad de grupos separados de 4 arpones.

A pesar dé que puede variar el número de grupos de arpones
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formados durante cada ciclo de la máquina^ en la modalidad ilus- 
trada de un modo especifico, la tira de chapa 32 puede avanzar 
304,8 mm por cielo. En cada ciclo se troquelan tres grupos da cun 
tro arpones en centros de 101,6 mm con cuatro agujeros auxiliaren 
de graduación y para la formación de inflexiones 24 que se forman 
simultáneamente por ciclo, situándose cara agujero 24 con preci­
sión en un punto medio entre grupos de arpones adyacentes. Los

. *

agujeros 24 se perforan en la sección de troquelado 34. *****
Al volver el machó móvil 54 a su posición inoperaRtó Stlza 

da en reispuesta a la carrera ascendente del vástago de la prensa 
28, la tira troquelada avanza hacia la salida durante el &b*&ni*n 
te de graduación siguiente del cabezal 46 pasando a una posición 
sobre un troquel fonaador colocado longitudinalmente 56 s(¡,
bre carriles 52 del bastidor de la máquina 30. En la modalj^d 
ilustrada, la tira de chapa se mueve hacia la salida 304,8* ̂ m  pa­
ra sitóar con precisión la tira posterior en la sección d^ ¿thoqu':

" . - '-i-S*' ** * .
lado 34 en una relación siguiente sobre centros de 101,6 mm para 
coincidir con los tres grupos anteriores de arpones en la sección 
de formación 36.

La matriz conformadora fija 56 tiene un varril de susteá 
tación de la cinta en corona 58 y matrices triscadoras de los ar*- 
pones como la indicada por la referencia 60, sujetas manteniendo 
una relación de separación precisa en lados del carril 58 para 
dar la inclinación conveniente a los arpones delantero y trasero 
de cada par de arpones. Estas matrices triscadoras de los arpones 
SO y si carril de sustentación de cinta coronada 58 corresponden 
a elementos complementarios de un elemento macho de conformación 
móvil 62 sostenido para efectiiar un movimiento vertical altemat:. 
vo hacia la matriz confóxmadora 56 y en sentido contrario para 
dar a la cinta forma de corona 10 y formar su sección transversa!.

- 9  -  .
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curvada y triscar cada arpón de cada une de los tres conjuntos d( 
cuatro arpones sitúandos en una sección de conformación 36 sobre 
el macho conformador móvil 62 movido por el vástago de la prensa 
28 en sentido descendente a una posición -totalmente extendida iltjg 
trado en la figura 5.

La seoción conformadora 36 está provista preferiblemente 
de un dispositivo levantador de la cinta apropiado, por ejemplo 
de uñetas accionada por resorte 84, que suben la cinta l&tdesde 
el carril 53 al abrirse la matriz 62, per lo qué la cinta iQ* pue­
de avanzar con facilidad durante el movimiento de graduación si­
guiente de la cinta a través de la máquina 26 a una altura.élegi 
da. ' ' . ' ' '

Al recuperar el troquel conformador móvil 62 la .pypg.ci& 
abierta en la carrera ascendente de la presnsa, la rigideá.á^ lá 
tira de chapa 32 asegura que avánce axialmente desde lá sección 
de conformación 36 a lo largo del trayecto de alimentación lineal 
de la tira y sobre un carril de guia de salida alineado, no ilus­
trado , para alimentarse a la sección de sujeción y plegado 38. S< 
comprenderá que el carril de guia se extiende entre la sección d< 
conformación 36 y la sección de sujeción y plegado 38 a una altu­
ra correspondiente a la de la cinta ÍO al ser alzada por las uñe-- 
tas 64 separándose dél carril 58. La guia y alineación de la cin- - 
ta se mantiene a lo largo del carril de guia mediante soportes 
ajustables apropiados, no ilustrados, para establecer de una fory 
na selectiva una holgura predeterminada con ia parte, superior dej(. 
carril de guia, a través de cuya holgura sé alimenta la cinta 10 
a la sección de sujeción y plegado 38. Para conseguir un plegado 
dé precisión en el canto .de la cinta 10 en un punto medio entre 
cada conjunto de grupos de arpones adyacentes, con precisión en 
el lugar de los agu#*os 24 formados entre grupos de arpones la



sección de sujeción y plegado 38 tiene Un útil de sujeción y ple­
gado 66 accionado por levas que está provisto de mordazas coinci­
dentes, articuladas, de segmentos múltiples, superior e inferior 
68 y 70. Estas mordazas 68, 70 se sostienen para efectúar movimitit 
to alternativo de sujeción y suelta ó apertura. Además, cada uno 
de los segnentos de mordazas coincidentes superior e inferior se 
sostienen para efectuar un movimiento basculante al unisonó entrí 
si, moviéndose ceda conjunto coinoidente de segmentos de mbí^aza 
de salida a través de un desplazamiento angular aumentado w i í  re­
lación a los segmentos de mordaza de entrada adyacente a lo lárg{ 
de trayectos arqueados de avance respectivamente alrededor iaá e ¡  

dirigidos verticalmente., Los segnentos de cada mordaza 68 y 70 s< 
unen, respectivamente, para efectúar un movimiento basculante co:,

. ' ' * - * ' í ,.í.relación a sus elementos adyacentes por pasadores pivote Urtica­
les, como los indicados por las referencias 72 y 74, v.gf la 
figura 8, que sirven adioionalméáte para proporcionar loa 
vertioales mencionados entre los segmentos articulados de cada 
mordaza. El pasador 74 es el punto de pivote de anclaje pára los 
segnentos de mordaza, la mordaza superior 68 y la mordaza infe­
rior 70 se montan respectivamente para efectúan un movimiento baá 
culante sobre una placa de sujeción de mordazas 76 y una placa do 
base adyacente 78, sujetándose la placa de base 78 sobre carrilei! 
de sustentación 52 del bastidor de la máquina 30. A lá salida de!, 
segnento de mordaza 68a de la mordaza superior 78 se encuentra 
una pestaña de extreme superior saliente 80 de espesor reducido 
que se aloja interpuesta entre lá placa de áujecióñ de mordaza 
76 y su guia de mordaza arqueada unida 82. La guia de mordaza 82 
Se ilustra en seeción transversal en forma de L para proporciona:^ 
úna guia para la pestaña 80 de la morzada á8. Gracias a esta con) 
trucción, la mordaza superior 68 no solamente tiene una guia con



trolada durante sus movimientos basculantes con relación a la pla­
ca de sujeción de la mordaza 76, sinÓ que la mordaza superior 68 
es también arpopiada para ser llevada al unisono con la placa de 
sujeción de mordaza 76 en respuesta a sus movimientos alternati­
vos verticales entre posiciones de funcionamiento.

Una guia de mordaza arqueada 84 se menta de modo similar 
sobre la placa de base 78 con un lagio superior 84a superpuesto í 
una pestaña saliente, 86 de espesor reducido en el extremo .del se¿: 
mentó de mordaza de salida 70a de la mordaza inferior 70 ouaA 002 

consiguiente, se mantiene en continuo control durante el bascula- 
miento de la mordaza inferior 70 con relación a  la placa dp.t^se 
78.

Las mordazas superior e inferior 68, 70 se pueden mover 
desde una posición de alojamiento relativamente abierta (figura
. " -*-4
9), a una posición inicial de sujeción relativamente cemada* (fi- 
gura lO),-paM sujetar la parte coronada dé la cinta 10. entra lar... t . - V
mordazas. Los arpones de la cinta se alejan en las holguras entr< 
las mordazas 68 y 70, y los conjuntos se alinean linealmente con 
el trayecto dé movimiento de la chapa 32 a través de la máquina
26. - . - -

Para plegar por el canto la cinta en el plano de la cin­
ta 10 las mordazas 68, 70 pueden ser impulsadas al unisono con im 
movimiento basculante a izquierdas, segdn indica la ilecha 8$ en 
la figura 10, desdé la posición inicial a una posición angular en 
tendida ilustrada en la figura 11. Durante éste movimiento, una 
parte de entrada dé la cinta 10 queda retenida con sujeción en 
una posición de sujeoión fija entre segmentos de mordaza no rota-- 
torio 68d y 70d (figura 8) que están a la entrada de los conjun­
tos coincidentes basculantes de.segmentos de mordaza. Al moverse 
a su posición extendida, la mordaza superior 68 se eleva para so\
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tar la cinta arponada plegada 10, después de los cuales las mor— 
dazas superior a inferior 68 , 70, quedan en posición invertida 
para volver simultáneamente ai estado abierto en dirección a la 
derecha, según indica la flecha 87, en la figura 12, a la posi-* 
ción inicial.

Para controlar la apertmá. y cierre de las mordazas, se 
utiliza un mando de sujeción de las mordazas 88 (figura 7) que 
comprende una placa de leva interior 90 montada por debaj&sie la 
placa de base 78. La placa de leva inferior 90 se sostiene 3%ra 
efectuar un movimiento alternativo vertical con relación al bas­
tidor 30 entre una posición de sujeción interior (figura *8)^ una 
posición de liberación alzada. Se comprenderá que los tomillos, 
como el ilustrado por la referencia 92, se fijan en cada.agqpiná 
de la placa de leva inferior 90 para extenderse hacia arriba* a 
través de aberturas de tamaño agrandado, no ilustrada ensíp ̂ laca 
de base 78 y se sujetan por medio de tuercas, como la.indioe^a 
por la referencia 94, a esquinas correspondientes de la placa de 
sujeción de mordazas 76. Unos muelles de recuperación, como el 
indicado por la referencia 96, se enrollán alrededor de cada per-- 
no 92, y los extremos opuestos de los muelles 96 se asientan conj­
ura la placa de base 78 y la placa de sujeción de mordazas subper 
yacente 76. Él funcionamiento de la placa de lava inferior 90 en* 
tre posiciones superior e inferior efectúa un movimiento corres­
pondiente de la placa de sujeción de mordaza 76 y, y por lo tan­
to, de la mordaza superior 68, entre posiciones de funcionamiento 
superior e inferior.

Para mover la placa de sujeción de la mordaza 76 y su 
mordaza superior 78 a una posición inferior cerrada de agarre 

para sujetar la cinta arponada 10 en posioión entre las mordazas 
68 y 70 en su posición inicial alineada, un vástago de pistón ex+
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tensible y retráctil 93 se une por transmisión a una placa da le 
va superior 100 sostenida apropiadamente sobre el bastidor 30) 
para efectuar un movimiento alternativo en un plano horizontal 
león lá placa de leva superior 100 acoplada a la parte inferior 
de la piaba de base 78. Con e3te fin, la placa de leva 100 puede 
quedar retenida por retenes, como el indicado pór la referencia 
101, montados (figura 8) sobre la placa de base 78.

Para mover la placa de leva superior 100 entre unavg&si- 
cidn inicial extendida y una posición retrasada do funcioa¡gpt$ent< <, 
un cilindro neumático de doble efecto 102, de tipo normal, contro 
lado por una válvula apropiada de cuatro direcciones, no adu&tra 
da, funciona para que se alimente aire a través de la conducción 
104, mientras que la conducción 106 se conecta a escape gatgg* ha­
cer retroceder el vástago del pistón 98 de izquierda a dárgcha, 
segdn se verá en la figura 7. Las levas, como la iluetrada^r 
la referencia 108 fijadas sobre la parte inferior de la placa de 
leva superior de movimiento alternativo horizontal 1Ó0 sé acopla i 
a levas correspondientes 110 sujetas en una relación de confron­
tación sobre la. placa de leva inferior de movimiento alternativo 
vertical 90. Como la placa de leva superior 100 se mueve de iz­
quierda a derecha en su posición replegada, segdn se verá en la 
figura 8, las levas 108 y 110 cooperan para mover la placa de su­
jeción de mordaza 76 y la placa de leva inferior 9Ó hacia abaje 
centra la fuerza de empuje de los muelles de recuperación 96.

Después, las mordazas articuladas 68 y 70, se ctueven, 
mientras están en posición cerrada de sujeción, desde su pesieiója 
inicial (figura 10) a la posición angular extendida (figura 11) 
y el movimiento de recuperación de la placa de sujeción de la mor 
daza 76 á su posición de liberación alzada se consigue invirtien­
do las conexiones de abastecimiento y escapa dé aíre a las condun
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oiones 104 y 106 para impulsar el vástago del pistón 98 de dere­
cha a izquierda, segón se verá en la figura 7) con el fin de mov^r 
la placa de leva superior 100 desde la posición de retroceso a 
su posición inicial extendida, por lo que las levas 108 corren só 
bre levas 110 y los muelles de recuperación 96 impulsan la placa 
de leva inferior 90 y la placa de leva inferior 90 y la placa de 
sujeción de la mordaza 76 a úna posición de liberación alzada.

Para asegurar una alineación apropiada de la cinta.afpo- 
nada 10 entre las mordazas abiertas superior e inferior 6&,,v7p, 
en la sección de sujeción y plegado 38, cuando la cinta 10 avanz:. 
inicialmente a la posición apropiada para descansar sólR^e.la^corc 
na 112 de la mordaza inferior 70 en su posición alineada de aloja 
miento, el pasador pivote de la mordaza 74 se ilustra coaun^vás
tago dirigido hacia arriba 114. 1,

. . .

EÍ vástago 114 se proyecta a travós de un alojamiento
:

del muelle 116 y una abertura reducida formada en comunicacióni * *
entre si en la placa de sujeción de la mordaza 76 y un bloque de 
montaje de interruptor 118. Estando el ótil de sujeción y plegadí 
66 en su posición inicial de la figura 8, el pasador 74 se.ilus­
tra en posición normal de funcionamiento con una cabeza agrandadá 
120 del pasador 74 oprimida hacia abajo por un muelles 122 aloja­
do dentro del alo jámiento 116 para servir, como pasador de seguri 
dad auxiliar.

Si se produjera una desalineación al descender la placa 
de sujeción de la mordaza 76desde la posición de liberación alz¿ 
da a su posición inferior de sujeción, el pasador 74 no coincidid 
rá con el agujero 24 de la cinta 10, ni se introducirá en el mis­
mo, sinó que se pondrá en contacto con su superficie superior, 
haciendo que el pasador 74 se eleve contra el empuje del muelle 
122 para hacer funcionar un interruptor de fin de carrera LS-4



 ̂.
4;

5.

10.

15.

20.

25.

j . 30.

*  16 -

montado sobre el bloque 118 para proporcionar una señal eléctrica 
al circuito de control y detener automáticamente la prensa.

Durante un funcionamiento automático normal, al detenerse 
momentáneamente el mecanismo graduador 44 y cuando el vástago 98 
se retira de la posición inicial extendida a la posición retrasa­
da al funcionar el cilindro neumático 102, la uñeta 126 fija a la 
leva superior 100 se mueve hacia atrás para hacer funcionar un 
interruptor de fin de carrera LS-9 que indica el cierre detl&mor 
daza a circuitos lógicos de control en,una caja de mandos por 
lo que el. circuito de control hace que funcione la prensa. Élvás 
tagó'de la prensa 28 se mueve entonces en sentido descendente, y 
un acdonador 132, sitúado hacia la salida de la sección confor- 
madora 36, se mueve verticalmente haoia abajo por acción dej-.̂ vásl 
tago de la prensa 28 para hacer fuñe onar el útil de sujeción y 
plegados 66; El accionador 132 tiene una leva 134 (figura!J^ly 
14) que se acopla a una superficie de leva complementaria. 3^6 en 
un elemento de puesta en marcha 138 del útil plegador, de movi­
miento alternativo horizontal, de un mecanismo de impulsión rota­
toria unidireccional 140 del útil de sujeción y plegado 66.

Él elemento de puesta en marcha del útil plegador 138 s ) 
sostiene sobre una placa fija 142 para efectúar un movimiento ho 
rizontal alternativo a lo largo de un eje geométrico manteniendo 
una relación de paralelismo desplazado respecto al trayecto line¡ *1 
de movimiento de la cinta 10. De un modo más especifico, la plac í 
142 se sujeta a carriles de sustentación 52 y proporcionar una 
base para un par de Moques de cojinetes fijos 144 separados con 
canales internos para recibir pestañas 146, 146 ee proyectan des­
de lados opuestos del elemento de puesta en marcha de movimiento 
alternativo horizontal 138.

El mecanismo de transmisión comprende además un par de
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barras de guía paralelas separadas 148, 148 fijadas al elemento
de puesta en marcha 138 y dirigidas hacia atrás a través de aber
turas alineadas del tamaño agrandado, no ilustradas, formadas en
un bloque de retén 15Ó, fijado a la placa 142, y en un bloque de
montaje colocado hacia atrás 152. El bloque de montaje 142 se sot¡
tiene sobre barras de guia 148, 148 que.se extienden hacia atrás
a través de una placa de montaje-terminal 154, sujetándose los 63:
tremos libres de las barras 148, 148 a  la placa de montaj$,144
por medio de tuercas por la indicada por la referencia 156^ JBos
muelles de compresión de recuperación 158, 158 se enrollan alred<í
dor de cada una de las barras de guia Í48, 148 y se asienj:pp^con-
tra los bloques de retención y montaje 150 y 152. Unos muelles do
compresión de recuperación auxiliares 160, 160 sé montan entrene- -
dias dé barras de guia 148, 148 eñ el lado exterior del bloque d<¡

**, .*]
montaje 152 y se asientan contra el bloque de montaje 152; y la 
placa de montaje terminal 154. Los muelles principales de regula 
ción 158, 158, y los muelles auxiliares da recuperación I6d^ 160 
cooperan para devolver el elemento de puesta en marcha 138 a su 
posición inicial ilustrada (figura 13) una vez que el vástago de 
la prensa 28 devuelve el accionador 132 a su posición retrasada 
(figura 13).

Al acoplarse las levas 134, 136 cuando se efectúa la ca­
rrera descendente del vástago de la prensa 28, el elemento de 
puesta en marcha 138 se mueve a la izquierda de sú posición ini­
cial ilustrada en la figura 13, a una posición de funcionamiento 
de transmisión representada en la figura 14, para transmitir un 
movimiento de impulsión correspondiente horizontal a un trazo a- 
largado 162 a través del pasador-pivote 166 (figura 7) a la artiy 
culación 168 sostenida para efectúar un movimiento pivotal alre­
dedor deí pivote 170 fijado a la placa de base 78. La articulación30.
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168 se mueve, por le tanto, a izquierda alrededor del pasador pî - 
vote 170 según se verá en la figura 7# y este movimiento de impu. 
sián angular se transmite a las mordazas 68, 70 por un par de pa 
madores pivote 172 y 174 que conectan, respectivamente, ün brazo . 
de transmisión 176 a la articulación 178 y a loa segmentos de mo * 
daza 68a y 70a.

Por consiguiente, se transmite por el pasador pivote 17.. 
una fuerza de inflexión radial a las orejetas correspondieát&s 
178 y 80 en los segmentos de mordaza dé salida 68a y 70a h a ­
cer bascular a lás mordazas 68 y 70 a izquierda. Esta fuer^ de 
transmisión efectúa un movimiento angular para doblar poa.<a^eanL 
to la cinta arponada 10 en un plano horizontal, que se comprenderá 
es el plano que contiene cantos laterales dirigidos longitudinal 
mente de lá cinta coronada pero prácticamente plana respSpyd.a 
tres ejes geométricos verticales correspondientes á  los t$esg pa­
sadores pivote, entre los segmentos de mordaza superior artigUla*- 
dos, alojados en tres agujeros 24.formados a intervalos equidis­
tantes a lo largo de la cinta 10 dentro dé las mordazas 68, 70.

Según se dobla la cinta, queda firmemente agarrada con la 
corona de la cinta 22 sujeta entre salientes correspondientementé 
curvados 175 y rebajos 177 formados, respectivamente, en las mor­
dazas inferior y superior 68, 70. Dicha acción mantienen lá cin­
ta arponada 10 firmemente y continuamente controlada según se 
pliega, de acuerdo con las especificaciones prescritas, a le lar 
go de longitudes predeterminadas entre segmentos de la cinta ar­
ponada. Dé esté modo, se forman tres segmentos línea3.es adyacen­
tes 12 dé lá cinta 10 con una inflexión radial predeterminada, 'p'a 
ra crear un rollo de diámetro predeterminado. El metal en el can 
to interior de la cinta 10 se comprime uniformemente junto a cada 
abertura 24 para formar depresiones 204' de configuración uniforme.
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Segun. ae verá con más detalla en las figuras 7 y 15? al 

movimiento basculante de las mordazas 68 y 70 se ajusta con pre­
cisión para conseguir un ángulo de inflexión uniformemente precij* 
so "A" entre segmentos de la cinta 12. Un tope fijo 182 se monta 
de una forma selectiva en posición ajustada por cualquier medio 
apropiado sobre la placa de base 68 para terminar el movimiento 
basculante de los segmentos de entrada coincidentes 70c y 68c.

Los segaentos de mordazas intermedios coincidentpp,*JOb 
y 68b se mueven con un desplazamiento angular mayor que el̂  l o ! 
segmentos de entrada 70c y 68c, eñ un grado determinado por un te 
pe limitador 184 que se ilustra con más detalle. en la fi¡gv^&15, 
Se comprenderá que se puede utilizar un tope como el ilustrado
por la referencia 184 para oada uñó de los segmentos adyacentes*s:**
de las mordazas superior e inferior 68 y 70 a la salida de .los
segmentos 68e y 70c, para terminar de una forma ajustable la? ca- 
.... - 
rréra angular de los segaentos de mordaza articulado. No oqqtan- ̂ - . A # .
te y sera suficiente describir el mando de ajuste de tope de la 
mordaza con relación al segmento de mordaza inferior intermedie 
con el fin de conseguir el radio de inflexión deseado del segmen 
to intermedio 12 de la cinta 10 agarrada dentro de las mordazas 

De un modo especifico, el tope 184 incorpora un núcleo 
móvil 186 que tiene una cabeza expuesta 188 la cual sirve como 
tope acoplable cón una pared extrema achaflanada confrontante, 
según indica la referencia 190, que sirve como superficie de tcrp¡a 
de unión en el segmento de mordaza de entrada adyacente 70c. El 
núcleo móvil 186 sé monta dentro de una cavidad 192 en el segmení- 
to de mordaza intermedio 70b y mantiene una relación de cautiviL 
dad entre la pared de extremo achaflanado 190 y una superficie 
inclinada 194 de una zapata de ajuste 196. La zapata de ajuste 
196 se sitúa con precisión dentro de una cámara 198 en el segmen
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to de mordaza intermedio 70b por un tomillo de aguate 200 que 
atraviesa la zapata 196 y se coloca a rosca en un agujero rosca­
do 202 en comunicación con la cámara 198 dentro del segmento de 
mordaza 70b.

Por consiguiente, se verá que la cabeza 198 del ndcíeo 
móvil 186 se puede situar de una forma selectiva para unirse a 
tope con el segmentó de mordaza de entrada 70c, para terminar coja- 
precisión el movimiento, basculante del segmento de mordazM *?Ób 
en un ángulo de inflexión conveniente "A" de acuerdo con la* yo si 
ción predeterminada de la zapata 196, según establece el tornillo 
de ajuste 200, por lo que la superficie 194 realiza una igüóm a 
tope coincidente con un terminal coincidente inclinado 203 del 
núcleo móvil 186, para servir cómo tope ajustable para el ¡mRsmo 

IR* mando de ajuste de tope de mordazas similar, á^iius- 
trado se utiliza para los segmentos de mordaza de salida^ó^ y 
70a, con el fin de efeotüar un tope ajustable aue se puedyisi- 
tiiar fácilmente y coñ precisión para establecer de una forma se­
lectiva la posición angular extendida de los segmentos de mordazp 
de salida, y por lo tanto, una inflexión radial controlada con 
precisión en cada segmento 12 de la cinta arponada 10 en la sec­
ción de sujeción y plegado 38,

Por esta descripción se verá que los segmentos de morda 
za coincidente de salida 70a y 68a se mueven con un desplazamie i 
to angular mayor que el de los segmentos de mordazas intermedio 
70b y 68b.

V*, 3 la caracteristicá de control de ajuste de 
tope de la mordaza, el desplazamiento angular entre segmentos de 
mordazas adyacentes de salida y de entrada en la posición angula^* 
extendida de las mordazas 68, 70, es un informe con precisión pa­
ra conseguir el ángulo de inflexión igual deseado "A" éntre seg-
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mantos de cintas adyacentes 12 (figura 4).
El resumen siguiente del funcionamiento de la máquina 

no describe de un modo especifico detalles de diversos mandos, 
circuiteriá lógica y dispositivos de tubos sitúados en la caja 
de mando 130 y que han demostrado funcionar satisfactoriamente 
Evidentemente* se puede emplear una variedad de diferentes cir­
cuitos y mandos de acuerdo con las técnicas tradicionales para 
el funcionamiento de la máquina en una secuencia manual sgmjyutc 
máticaó automática. No obstante, se cree que la explicaoi^^si­
guiente de ciertas características de control con relación a la 
descripción anterior de los componentes mecánicos y sus ^ppgKto-
nes, servirá para poder comprender el invento con claridad.

En la práctica, el extremo delantero de la tira de,cha- 
pa alimenta en la Equina 26 d. una f . ^ m a n u a l ,  y s e ^ c  
funcionar la presna para que avance la tira de chapa 32 ̂  para

**9troquelas en secuencia y triscar los arpones en la tira troquela 
da a través de las secciones de troquelado y conformación *34, 36 
de la prensa. El ciclo manual se repite hasta que la cinta arpo­
nada 10 ha avanzado a la sección de sujeción y plegado 38. Se" 
efectúan los ajustes que fueran necesarios para tener la seguri­
dad de que se efectúa una inflexión radial'precisa en cada seg­
mento 12 de la cinta arponada 10 que se alimenta sobre un carre­
te enrollador 42 para formar un rollo. Después la máquina puede 
funcionar automáticamente.

El interruptor de fin de carrera LS-2, al entrar en ac­
ción hace que. el aparato graduador 44 sujete e impulse la tira 
de chapa 32.a una posición de suelta de la tira 47 durante la ce 
rrera de avance. La carrera dé avance del cabezal graduador 46 
hace que se ponga en contacto con el interruptor de fin de carre 
ra LS-3 que envía señales al circuito de control para hacer que
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el cabeza graduador 46 suelte la tira 32 y para devolver al ca-. 
bézal 46 a la posicídn abierta dispuesto para la sujeción y par:, 
evitar el mando de sujeción de las mordazas 88 con el fin de ce-j- 
rrar las mordazas 68, 70 en la posición inicial, en el supuesto 
que el útil de sujeción y plegado 66 se encuentre en la posición 
de alojamiento detectada por el interruptor de fin de carrera 
LS-1 (figura 7). 41 cerrarse la mordaza, la alineación d e b a  cin 
ta 10 en la sección de sujeción y plegado es,detectada séght se
- ' -  ̂ . . . '. C * ' ..  ... -  ha descrito anteriormente por el pasador auxiliar 74.

Como característica de control adicional, la sección do 
plegado 38 proporciona también la alineación axial precisa de la 
cinta 10 con relación a las mordazas 68, 70 durante cada.pÁRlo 
de la máquina. Un brazo de palanca 212, según se comprenderá, va 
montado transversal al segmento de mordaza interior 70a en úna 
ranura 214 (figura 7) para efectúar un movimiento basculante al<?

. . e*
rededor del pasador pivote 216. El pivote 216 se sujeta paralela 
a un eje longitudinal del segmento de mordaza 70a. Uh núcleo mó-- 
vil de accionamiento de la palanca 218 se monta en el pasador 
220 fijado al segmento de la mordaza 68a^. El pasador 22o tiene 
un diámetro agrandado colgante cuyo extremo se adapta dentro de 
uñ ánima correspondientemente agrandada 222 del núcleo móvil 2Í( < 
El ánima 222 tiene una parte de diámetro reducido que aloja el 
vástago del pasador 220.

Una base 224 a la palanca 212 se pone en línea con el* 
núcleo móvil supeiyacente 218 en la posición inicial (figura 9) 
de las mordazas abiertas 68, 70. Al cerrarse las mordazas $8, 7<' 
se mueven dé3de la posición inicial (figura 9 y 16) a la posi­
ción de funcionamiento (figuras 10 y 17). En este momento, la ba 
se 224 de la palanca 212 desciende por acción del núcleo móvil 
218 para hacer pivotaP a la palanca 212 a izquierda (según se

- 22 -
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verá en las figuras 16 y 17) con el fija de hacer bascular la 
uñeta 226 de lá palanca 212 en acoplamiento con un largo siguie: t 
té de cinta 10 en caso de que quede apgularmenjte desalineada en 
la dirección dé inflexión de la cinta con relación a las mor da­
zas 68, 70.Eata acción devuelve a la cinta 10 a una alineación 
precisa con las mordazas 68, 70 al cerrarse las mordazas.

Al completarse cada ciclo después de que las mordazas
+ * **68, 70 se desplazan de la posición angular (figuran) a*}y posí 

ción de inversión (figura 12) estando abiertas las mordazas 68, 
70 el núcleo móvil 218 y la palanca !H2 vuelven respectivamente 
a la posición dé funcionamiento (figura 17) a una posición ino­
perante (figura 16) por acción de un par de muelles 227.y.g28.
El muelle 227 se ilustra enrollado alrededor del fuste del*pivo ­
te 220, asentándose los extremos opuestos del muelle 22?. stfbre 
el segmento de mordazas 68a y la parte superior del núcleo-móvi. 
218. El muelle 228 se monta en un alojamiento de muelle 230 del 
segmento de mordaza inferior 70á.

Después, estando la cinta 10 debidamente alineada , el 
interruptor normalmente abierto LS-9 se cierra, cuando la placa 
de leva superior 100 ha recorrido la distancia necesaria para su 
jetar la cinta arponada 10 en la sección 38, indicando a la pre.i 
sa que efectúe el recorrido descendente^ Esta acción cierra si- 
múltáneamente los troqueles 50^ 54 y las matrices 56, 62 e impU. 
sa ai accionador 132 hacia abajo. En este instante, sé troquela 1 
tres conjuntos de arpones en la tira de chapa 32 en la sección 
de troquelado 34, los arpones de tres grupos se triscan en la 
sección de Conformación 36, y el mecanismo de transmisión rota­
torio unidireccional 140 hace bascular los tres segmentos coin­
cidentes de las mordazas superior e inferior 68, 70 por su tra­
yecto arqueado de movimiento desde la posición de funcicnamient)
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a su posición angular extendida para plegar por el canto la cin­
ta arponada 10 en segnentos separados angularmente 12 para for­
mar un rollo de precisión a las diméMiones predeterminadas. Se 
observará que la aceidn de inflexión hace que se formen con pr 
cisión depresiones uniformes 204 en la unión entre segmentos de 
la cinta 12, cuyas depresiones 204 promueven además el apilamied
to de las vueltas ó espiras de la cinta 10 en un rolle uniforme- - - - * .

Al completarse las fases anteriores, cuando el véáláago 
de la prensa 28 alcanza su carrera máxima descendente, el inte­
rruptor de fin de carrera LS-5 (figura 5) mentado en el"basrti- 
dor 30, se pone w  contacto con una leva montada en una placa 
2^6 sostenida en el vástago de la prensa 28 para c errar* me&entá 
neamente el interruptor LS-5 y enviar una señal electrice^ tra 
vás del circuito de control para abrir el útil de plegada* .radia L 
66. Esta señal procedente del interruptor LS-5 hace que\sé".in­
viertan las conexiones dé abastecimiento de aire y escape en lo^ 
conductos 104, 106 al cilindro neumático 102, y las mordazas, 
68,70 del útil de plegado radial 66 se abren al volver la placa 
de leva superior 100 a la posición de funcionamiento extendida 
én respuesta a la extensión del vástago del pistón 98. La placa 
de sujeción dé las mordazas 76 y la placa de leva inferior 90 
vuelven a las posiciones alzadas bajo la fuerza da los muelles 
de recuperación 96 al éfectdar la carrera ascendente el vástago 
de la prensa 28, moviendo por ló tanto las mordazas 63, 70 a la 
posición de inversión (figura 12).

En este momento en el ciclo dé funcionamiento, cuando ejL 
vástago 28 ascidende para hacer retroceder la léva 134 del acci > 
nader de transmisión 132 y el mecanismo de transmisión rotatorip 
140 vuelve a su posición inicial bajo el empuje de los muelles 
de recuperación 158 y 160, él movimiento continuado ascendente



del vástago de la prensa 23 hace que la leva llevada por la pía 
ca 206 en el vástago de la prensa 2$ se ponga en contacto con el 
interruptor limitador de carrera LS-2, enviando un impulso a tra 
vás del circuito de control para hacer que el mecanismo: gradua­
dor automático de avance de la tira 44 sujete y haca avanzar la 
tira de chapa 32Í para el ciclo siguiente y repetir la secuencia
descrita de fases delaoperación. '
* .  '  -  . - -  . .

En resumen, la máquina y el procedimiento deacfitc3s an
teriormente son particularmente idóneos para proporcionar, en 
secuencia bián de una forma automática ó semiaut emética,. 3A ali 
mentación de tira en las secciones de trabajo en cadena para tro 
quelar y formar arpones a intárválos equidistantes á lo.l^go 
de una zona marginal longitudinal de la tira con una seti.e**de 
abertutas auxiliares y de formación e inflexión prevista^ ̂  in­
tervalos equidistantes a lo largo de. un eje geométrico loa^itu- 
dinal de la tira entre medias de los arpones. Las aberturas au­
xiliares y forzadoras de la incurváción son de gran utilidad pa­
ra asegurar inflexiones uniformes de gran calidad entre segmen­
tos de la cinta y para sitüar la tira en la máquina, particular­
mente su sección de formación y sú sección de sujeción y plega­
do. En la sección de sujeción y.plegado, la tira perforada queda 
sujeta por las mordazas y los segnentos de mordaza basculantes 
conincidentes funcionar para plegar por el canto la tira sujeta 
en el plano de la tira adyacente a cada abertura con el fin de 
formar la tira en segmentos lineales adyacentes desplazados an­
gularmente,. cada tino de ios cuales se desplaza smgularmenté en t 
una dirección angular uniforme y con igual ángulo de finflexión 
con relación al segmento posterior. La máquina ofrece ventajas 
notables, asi como el procedimiento de este invento; principal­
mente la capacidad para dar forma a chapa metálica de diversos
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. tipos en rollos abatióles compactos con respiras uniformes pre­
cisas para un encajamiento óptimo de cada espira. Estas ventajáis 
se consiguen por la técnica de plegado por el canto, única en su 
género, descrita en la présente memoria, que se pliega alrededojr 
de agujeros uniformes de igual diámetro, por 10 que el metal 
iluye consistentemente para estirarse a lo largo del canto exte 
rior y se comprime a lo largo del canto interior de la Yira, ad-

s . **yacente a la abertura para templar y endurecer plenamare -el me 
. tal circundante y formar depresiones de configuración uniforme­
mente consistente. Dicho método y construcción proporcio:ÍE& un 
flujo metálico controlado para controlar las inflexiones indi­
viduales entre segmentos adyacentes, y .por lo tanto, las- -t^ras 

' del rollo, para que encajen de un modo uniformemente conoce lado 
y adn con las depresiones manteniendo una relación alindada con 
depresiones confrontantes de espiras adyacentes del rolio^

Según resultará evidente a los expertos en la materia, 
se pueden efectuar diversas modificaciones, adaptaciones y va­
riaciones a la descripción anterior sin desviarse de lás ense­
ñanzas del invento.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin­
cipio fundamental.
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/ REIVINDICACIONES

1. - Máquina para fabricar un relio de cinta metálica, a 
partir de una tira de chapa, caracterizada porque comprende me­
dios para formar aberturas separadas á lo largo de un eje longi­
tudinal de la.tira, un par de mordazas no giratorias para sujetar 
de una fonna soltable la tira en un lado de entrada de una abei 
tura de la tira, un segundo par de mordazas giratorias pqt^^uje 
tar de una forma soltable la tira en un lado de salida de la abe
tura de la tira, y medios de transmisión para hacer bascular el**?.+*.
segundo par de mordazas con relación al primer par de mordazas 
con el fin de plegar por el canto la tira sujeta en el plano de 
la tira alrededor de su abertura y formar la tira en segpepios 
lineales desplazados angularmente.

2. - Máquina según la reivindicación 1, caracterizada po.f 
que presenta además medios de coincidencia de la tira móviles en 
tre una posición inoperante y una posición activa, acoplándose 
los medios de coincideneiá de la cinta en posición activa con ua^ 
cinta desalineada con relación al segundo par de mordazas en po­
sición abierta, con el fin de alinear con precisión la cinta con 
relación a las mordazas para ulterior sujeción de la misma en un 
lado de salida de la abertura de la tira.

3. - Máquina según la reivindicación 2, caracterizada poi 
que los medios de coincidencia de la cinta comprenden una palanca 
que funciona montada en una de las mordazas del par de mordazas 
giratorias y un accionador de palanca que se monta en la otra de 
las mordazas del par, y porque el movimiento del segundo par de 
mordazas en acoplamiento dé sujeción sirve para hacer funcionar 
el accionador de palanca y mover los medios de coincidencia de 1^ 
cinta de una posición inoperante a una posición activa.
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4.- Máquina según las reivindicaciones i a 3, caracteri-!- 
zada porque comprende medios para formar aberturas separadas a 1<) 
largo de un eje longitudinal de la tira y un par de mordazas m o n ­
tadas para moverse una hacia la otra y en sentido contrario entr i 
posiciones relativamente cerrada y abierta, para sujetar de una 
forma soltable la tira perforada, siendo las mordazas articulada!} 
que tienen segmentos de mordazas coincidentes sostenidas-para : 
efectuar un movimiento de basculamiento relativo para el plegado 
por el canto de la tira sujeta en el plano de la tira adyacente 
a su abertura, con el fin de formar la tira en segmentos^ liáeale): 
adyacentes desplazados angularmente.

5. - Máquina según la reivindicación 4, caracterizada. por - 
-que comprende medios de control de sujeción para abrir y^o^rpar 
las mordazas y una transmisión rotatoria para mover los ¡sementó: 
de mordaza basculantes coincidentes al unisono entre si eop*pn 
movimiento basculantes entre una posición inicial, en la cual 1c : 
segmetos de mordaza mantienen una relación alineada cerrada, y uia 
posición angular extendida en la cual las mordazas se cierran co i 
segmentos de mordazas basculantes coincidentes én una relación 
desalineada con respecto a segmentos adyacentes de sus mordazas 
respectivas para efectuar el plegado de los cantos de la tira su 
jeta.

6. - Máquina según la reivindicación 5, caracterizada por­
que la transmisión rotatoria comprende medios de resorte de ope­
ración y un mecanismo de transmisión unidireccional para mover 
las mordazas en una dirección angular desde una posición inicial 
hasta una posición angular extenidas y para someter a carga a lo 3 
medios de resorte de recuperación, empujando loa medios de resor 
te de recuperación a las mordazas en dirección angular opuesta 
con el fin de devolver las mordazas a una posición alineada en

- 2 8 -  .

30.
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respuesta a la acción del mando de sujeción de las mordazas a 
abrir las mordazas.

7.- Máquina según la reivindicación 5, caracterizada pojr 
que comprende ademas medios graduadores para alimentar intermi­
tentemente longitudes sucesivas de tira en posición entre las mo 
dazas al ser devuelta las mordazas por los muelles de recupera­
ción desde una posición de inversión, donde los segmentos, dA mor

# ̂ tdazas se encuentran en una posición desalineada angular extendi­
da, hasta una posición inicial en la cual las mordazas se encuen 
tran en una posición alineada abierta. . ?, A

8. - Máquina según la reivindicación 7* caracterizada por
que el dispositivo de control de sujeción de las mordazas.compren
de un accionador para mover las mordazas desde Una posic^ón*.angu

*****
lar extendida a una posición de inversión con el fin de apilar 
los segmentos de la tira plegados por el canto y para mover,las 
mordazas desde la posición inicial a la posición de accionamiento 
para sujetar la longitud sucesiva siguiente de tira que se ha de 
plegar ¿n segmentos lineales desplazados angularmente. .

9. - Máquina según la reivindicación 4,,caracterizada por 
que comprende un bastidor, una pluralidad de secciones de traba­
jo montadas en el bastidor, que comprenden una sección de troque 
lado y una sección de plegado a la salida de la sección de tro­
quelado, y medios graduadores para alimentar intermitentemente ti 
ra metálica a lo largo de un trayecto de alimentación a las sec­
ciones de trabajo, montándose los medios formadores de las aber­
turas en la tira, para aocionar en lá sección de troquelado con 
el fin de formas las aberturas separadas en la tira a intervalos 
equidistantes, y montándose las mordazas articuladas para funcio 
nar en la sección de plegado.

10. - Máquina según la reivindicación 9, caracterizada

*  -*29  -

/
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porque la sección de troquelado comprende además un dispositivo 
de troquel en el trayecto de alimentación de la tira para formen 
arpones a lo largo de unmárgen de la tira entre sus aberturas . 
situándose los arpones*a intervalos equidistantes longitudinal­
mente a lo largo del márgen de la tira intermedio a sus abertu-; 
ras.

11. - Máquina según la reivindicación 10, caracteYi&da
porque las secciones de trabajo comprenden además una seóoion di 
formación entre la sección de troquelado y la sección dé plegada, 
comprendiendo la sección de formación un segundo disposftÉw3 de 
troquel en el trayecto de alimentación de la tira para triscar, 
loe arpones en posiciones inclinadas con respecto al plano.Be la " 
cinta. * . . \

12. - ¡inquina según la reivindicación 11, caracterizada 
porque el primer y segundo dispositivo de troquel de las?, sebe i o- 
nes de troquelado y formación, respectivamente, comprenden un 
troquel fijo situado en el trayecto de alimentación de la tira
y un troquel móvil con movimiento alternativo a lo largo de un 
eje perpendicular hasta el trayecto de alimentación de la tira 
entre una posición abierta inoperante y una posición cerrada de 
actuación.

13.- Máquina segdn la reivindicación 12, caracterizada 
porque el accionador de transmisión para la sección de plegado 
se monta para efectuar el movimiento alternativo entre una posi­
ción inoperante y una posición de funcionamiento de transmisión, 
sirviendo el movimiento ¿si accionador de transmisión desde la
posición inoperante a la posición de funcionamiento para efectuar 
aL citado movimiento angular de ios segmentos de mordazas bascu­
lantes coincidentes para plegar por el canto la tira sujeta.

14.- Máquina según la reivindicación 13, caracterizada30.
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porque comprende un dispositivo de fuerza para mover el acciona 
dor de transmisión y el troquel móvil del primer y segundo dis­
positivo de troquel de las secciones de troquelado y formación 
al unisonó, respectivamente, a una posición de funcionamiento 
de la transmisión y a posiciones de accionamiento cerradas durah 
te periodos de detención momentánea entre los movimientos de lo: 
medios graduadores de funcionamiento intermitente.

15. - Máquina según la reivindicación 9, caracterizada 
porque la sección deplegado comprende además medios posicionadol 
res coincidibles con las aberturas de la tira para situáf*ia 
ra con sus aberturas entre uniones de articulación cada conjunté 
de segmentos de mordazas coincidentes.

16. - Máquina según la reivindicación 15, caracte?^ada 
porque las mordazas comprenden cada una uniones pivotablee, ̂ que 
unen los segmentos adyacentes dé las mordazas respective^.para 
efectuar un movimiento basculante relativo, montándose al menos 
una de las uniones plvotables del conjunto coincidente de segmeA 
tos de mordaza para efectuar un movimiento perpendicular al pla-j- 
no de la tira hacia una posición normal de funcionamiento y en 
sentido contrario en coincidencia con una abertura de la tira 
al sujetarse la tira perforada con los segmentos de mordaza en 
una posición de funcionamiento alineada cerrada con el fin de 
establecer una colocación de precisión de la tira entre las mor^ 
dazas con el fin de plegar con precisión la tira por el canto 
adyacente a su abertura en el plano de la tira.

17. - Máquina según la reivindicación 13, caracterizada 
porque comprende además medios a la entrada de las mordazas pará 
deformar transversalmente la tira con úna sección transversal 
convexa con el fin de formar una tira con una superficie superior 
coronada dirigida longitudinalmente.

t.
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18. - Máquina según la reivindicación 10, caracterizada
porque las mordazas tienen partes coincidentes dirigidas longi­
tudinalmente salientes y rebajadas que corresponden a la confi­
guración coronada de la tira para sujetar.firmemente la tira en 
un acoplamiento de sujeción entre las mordazas para el plegado 
controlado por el canto de la tira en segmentos lineales adya­
centes desplazados angularmente. *- *

' ' . ' ' . * * - *
19. - Máquina según la reivindicación 4-, caracterizada

porque las mordazas comprenden medios de tope ajustable de una 
forma selectiva para terminar el movimiento angular de loa teg­
mentos de mordaza basculantes coincidentes con relación a segmen 
tos de entrada adyacente de sus mordazas respectivas c o n f i n  

de controlar con precisión el ángulo de inflexión que sê .áai de 
foimar entre segnentos lineales adyacentes de la tira dúraprte 
el plegado por el cantó. *. .

20. - Máquina según las reivindicaciones 1 a 19, carac­
terizada porque comprende además medios graduadores para alimen 
tar intermitentemente longitudes sucesivas de tira a lo largo 
de un trayecto de alimentación de la tira lineal, alineado coñ 
un eje longitudinal de la tira; una pluralidad de secciones de 
trabajo situadas en el trayecto de alimentación de la tira, que 
comprenden una sección de troquelado, una sección de formación, 
una sección de plegado dispuestas en este orden con dirección a 
la salida de la tira, teniendo la sección de troquelado medios 
de troquel para recortar metal de un margen por lo menos de la 
tira con él fin de definir arpones equidistantes en dicho márge¿ 
y para formar aberturas en la tira en su eje longitudinal centrsR 
con aberturas situadas equidistantemente entremedias de los ar­
pones, teniendo la sección de formación medios de troquel para 
triscar los arpones inclinados con relación a los planos de la30.



. 5*

16.

15,

20.

25.

30.

. ' . < : - 3 3 -
tira, teniendo la sección de plegado mordazas de sujeción solta^ 
bles articuladas de segmentos múltiples, sosteniéndose cada uno 
de segmentos de mordaza coincidentes para efectuar unmovimíen- 

. to basculante relativo entre una posición de accionamiento ali­
neada con el trayecto de alimentación de la tira y una posición 
angular extendida, en la cuál los segmentos de mordaza coincide! 
tes mantienen úna relación desalineada con segmentos adygq%ntes 
de sus mordazas respectivas,? para plegar por el' canto la*^tra 
sujeta en el plano de la tira adyacente a sus aberturas con el 
fin de fomar ía tira en segmiantos lineales adyacentes d.^s^La2̂  

dos angularmente de igual longitud.
21, - Máquina Según la reivindicación 20, caracterizada

. . . .

porque las mordazas cómprendencada una medios de pivote que se 
extienden perpendiculares al plano de la tira y segmentas adya­
centes de interconexión de las mordazas respectivas para $íec- ' . % * ' 
tuar un movimiento basculante relativo, teniendo por lo menos uk
pasador pivote para efectuar un movimiento axial b a d a  la posi­
ción de funcionamiento normal en sentido contrario, en coinci­
dencia,con una abertura de la tira, al sujetarse la tira perfo­
rada con segmentos de mordazas en posición cerrada alineada, 
con el fin de establecer una colocación uniforme de la tira en­
tre las mordazas para efectuar el plegado de precisión por el 
canto de la tira en el plano de la misma.

22. - Máquina según la reivindicación 21, caracterizada 
porque comprende medios indicadores para indicar una colocación 
inaporpiada de la tira en la sección de plegado, acopiándose, 
el pasador con los medios indicadores para hacerlos funcionar 
al ponerse en contacto el pasador con la tira para mover el pa­
sador de su posición normál da funcionamiento.

23.- Máquina según la reivindicación 20, caracterizada



porque comprende medios de tope ajustablas de una forma selecti 
va que cooperan con los segmentos de mordaza relativamente móvi 
les para establecer de una fonaa selectiva el desplazamiento ac 
guiar de los segmentos de mordaza basculantes coincidentes con 

$. relación a. los segmentos de mordaza de entrada adyacente de sus
mordazas respectivas, con el fin de controlar con precisión y 
formar un ángulo de inflexión uniforme entre segmentos líbales 
adyacentes de la. tira durante el plegado per el canto.

24.- Máquina segdn la reivindicación 20, caracterizada 
10. porque comprende ademas Un accionador que funciona unidp.?¿las

mordazas para abrirlas y cerrarlas, un mecanismo de transmisión 
rotatorio unidireccional que funciona conectado a un conjunto 
coincidente de salida de segmentos de mordaza basculante,ü^ara 
mover las mordazas al unisono en una dirección angular desde una

15. } posición de accionamiento, donde los segmentos de mordaza.áe en
-

cuentran en una posición cerrada alineada, hasta la citada posi 
ción angular extendida en la cual las mordazas se cierran en "np- 
relación desalineada con respecto a los segmentos adyacentes de 
sus mordazas respectivas, funcionando las mordazas por actuación 

20. del accionador desde una posición angular extendida a una posi­
ción de inversión, la cual los segmentos de mordazas se encuen­
tran en la citada posición desalineada angular extendidas abier 
ta para soltar los segmentos doblados por el canto de la tira, 
y medios de resorte de recuperación que funcionan conectados a 

25. las mordazas para empujarlas en la dirección angular opuesta
con el fin de devolver las mordazas a la posición inicial en la 
cual las mordazas quedan en posición alineada abierta en condi­
ciones de ser impulsadas por el accionador a una posición de 
funcionamiento para sujetar la longitud sucesiva siguiente de 

30. tira eñ segmentos lineales desplazados angularmente.

-  34 -
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25.̂ - Máquina para fabricar un rollo de cinta metálica, 

tal y como queda sustancialmente descrito en la presente Memoria 
y en los dibujos adjuntos. ' .

Bata Memoria consta de treinta y cinco hojas escritas a 
máquina por una sola cara.
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