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La presente invencién se refiere a un método y a un aparato
para arrollar helicoidalmente una delgada tira metélica contie
nua con objeto de hacer una estructurs lamineda, y més particué
larmente a un método y a un aparato pare arrollar heliooi&a]_men;-
te una delgada tira metdlica continus para hacer una esbruc ture
laminada de nfcleo electromagnéﬁico. | N

Segfin la presente invenciln, a una delgada tira metédlica
continua se le entalla canvenientemente uno de sus bordes, opde
racifn que va seguida del arrcllamiento helicoldal de la tira
entalla&a.; de la alineaciﬁn de las entalladuras de la tira arro~
llada helicoidalmente sobre un 4rbol rotatorio de manera cone
tfnua, de la perforacién de agujerca individuales en la tire
arrollada helicoidalmente que se mueve de manera continua; del
corte de la tira mévil a intervelos predeterxninados,' de 1a came
presifn de las pilas cortadas de tira arrollads helicoidalmente
y de la unién de los bordes de la tirs en pmr&os espaciados para
obtener una estructura rigida de estétor.

Otro objeto de la invencién es un aparato que comprende
medios para arrollar helicoidalmente una delgada tira metédlica
continua y pasar la tira sobre un é_.rbol rotatorio provisto de
medios adecuados para alinear 1a tira arrollads helicoidalmente
sobre el 4rbol, medios para perforar 1la tira a intervalos pm:‘
viamente determinados sin interrunpir el movimiento de la tiras
sobre el 4rbol giratorio y medios pare cortar la tira sin m-":

terrumpir el movimiento de la misma. Bl aparato puede camprender
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ademds, medios para comprimir la estructura laminada cortads
y permitir 1a unién de los bordes periféricos de la tira en
wna estructura uniteria rigids,

Se comprenderd mds claramente la invenciln gracias a la
detallada descripcién de wa forma de realizacifn preferida,
que se describe en los adjuntos dibu,]os, em los cuales:

La figura 1 es una vista diagram{tica de un aparato que
pone en prictica la presente invencién.

Ta figum 2 es una vista detallada que muesira una parte
del material en forma de tira entgllaa.a hecho por ¢l aparato
de la figura 1. |

ig figura 3 es una vista en planta de la part;e d.el aparato
representado en la figura l,' donie se ilustran las operaciones
de arrollamientof perforacifn, corte y um'_.én.' |

~ La figura 4 es una vista en perspectiva de la parte de
arrollaniento del aparato representado en la figura 3.

Ia figura & es wA vista fragmentaria de la tira duramte
la operacién de arrollamiento.

La figura 6 es um vista fragnentaria, en perapectiva, del
medio de movimiento de espigas utilizado en el aparato de la |
figums 4;' con una vista en perspeotiva aunentada de la leva
utilizada para mover las eepigaa |

Ig figura 7 es wna vista despiezada em perspectiva del apae
rato de la ﬁ.gura 4e

La figura 8 es una vista en pergpectiva del apara'bo peri’o»
radar de la ﬁgura 5. .

la figura 9 es una vista fragmentaria en perapeotiva ,aunene o
tada, que muestra un frganc portador de punzones y su relacifn B
con respecto a la tira como se representa en la figura.é.

- Ia figura 10 es una vista fragmentariz en un plano normal
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despuds de su paso por la prensa punzonadora 4. Ia tira 5 tiene

relacibnentre la rueda portadora de punzones y la tira.

La figura 11 muestra una viste en planta de los elementos
cortadores representados en la figura '5.;

Lafigura 12 es una vista en perspective aumentada de un
elemento ogr'tador."

Ia figura 1,3 és una vista en perspectiva de los elementos
cortadores que cor'e’gn una tim: “

En la figura 1, se ve una vista diagramitica de un aparato
para aplicar la presente invencién, Un pedestal 2, provisto de
un eje adeeuadto; 1leva montada uns bobinav o recllo de material
en tira 3. Este material pusde ser um metal como por e jemplo ]
hierro o acefo al silicio pare nﬁc:l.eosf"' Ia bobina estd montads
giratoria para permitir la cbtencifn de materisl en forma de
tira contfnua, Dicha tire puede pasar a través de wna came=
niente prensa punzonadora 4, que lleva montado una adecuada

matriz para entallar un borde del material en tires

En la figura 2, se Ve una vista fragrentaria de la tira 5

una perte de borde normal 7, una parte maciza 6 y una pluralie
dad de dientes 8 con antalladuras 9 que los separanf’

Pueden estar previstos medios para recocer la tira con el
fin de ablandar el material. Ia prensa punzonadora 4 adyacemte
puede encontrarse dispuesta en un adecuado horno de recocido 10
de un tipo cidsico para reelizar esta funcifn. Dicho horno puee
de . comprender un cuerpo que lleva digpruesta interiormente una
conveniente fuente de calor {no ilustrada) para llevar la -r.em;
preratura del material em tira a un nivel deseadc para ablander
convenientememte el mateﬁal ¥ pemiﬁr su ulterior colabora;
cién, E1 calentamiento y enfrimmiento de la tira pued.’en’reali-"é-
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zarse em una atmbsfera de gas merkea: para impedir que sobre la
tira se forme una capa de fxido. |
Adyacente al horno de recocido 10; puede enooptrarse el
aparato conformador que camprende 1& presente imtenci;‘nﬁ Primero, -
90,- se hace pasar la tira a travéds de una parte 1L de arrcllamiento
y después se arrolla convenientememte la tira sobre un drbol ra~
nurado 15; luego, partes individuales de la tira son perforadas
por el aparato perforador 12 y la tira sigue moviéndose a lo )
largo del drbol ranurado 15 hasta que encuentra, =y pasa pore
95.; el apara.to cortador 15 que, al pasar por el apa:gaﬁd de c;'ortg
cantidades previamente detemminadas de mater.tas;f corta la tlram
formando pilas 18 de tamafio previamente determinade. Las pilas
18 sm convenientememte comprimidas sobre el drbal por el apa-
rato de sujecién 16, recibiendo entonces la periferia de la pila
| 1_00."; soldaduras longiéud.fmalgs: u otros medios de sujecifn que hacen
de la pila una estructura rigi&a. - . o
El aparato de sujeciln 16 pueds estar montado sobre uns —
sa giratoria 17 que Jescarga la pila lé sobre una cinta incling=
da 19. Ias pilas pueden ser conducidas entances hasta dehtro de
105.,« un adecuado horno 20 que elimina las tensiones del material en
tira para mejorar las caracterfsticas eléctricas del metal y
tambidm para crear en las superficies individuales de la tira
un adecuado revestimiento aislante de bxido, deseable: para la
obtencifn de una adecuada estructura de estdtor de motors
110.';- En la figure 5, se muestra una vista en planta del aparato
de la figura 1, en el cusdl la tira 5 es arrcllada helicoldalmene
te, perforada y cortada, opersciones que van seguidas de una
operacibn de sujeciln de las pilas. Inicialmente, la tira pasa
&l aparato arrollador 11, accionado por un gdecuado &ispositivo
115.'-;-' 14. Este aparato de arrollamients serd @escrito mis canpletamemte
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a contimuacifn. Una vez que 1a tire ha sido arrollada, es mon-
tada sobre el 4rbol ranurado 15 para hacer la estructura helie -
coidal 32. Partes individuales 25 de la tira son hechas pasar
aayacer;tes al apz_;»rgtg 12 pgnzongdor 0 perfo;'a.dor:' Deapués. de
haber sido perforada, la tira es hecha pasar a Lo largo del
xbol 15 para permitir que wna finica parte 24 pase entre los
brgancs de corte #5 ¥ 56 del aparato de corte 13. _

Bl .gpa_.ratq perfq;aaor; 13 puede comprender una rueda 25
portadora de ptmzonesf wids & un é:bol 26 ciue- lleva montada
una comrenierrbe meda é[entada a7 acoplada can la rueda dentada
28 mediante una cadena 29, I& rueda 28 estd montade sobre wr
érbol 30 acoplade con medios de acciomamiento 14+ Andlogamente, -
el drbol 30 lleva montada una rueda 44 aeoplada con una rueda
43 mediamte wna adecuada cadena 45, 1a rueds 43 acciona un éra
hol 41 acoplado con los elementos de corte 35 y 36, a loz que
acciona, Queda entendido ciuq log elementos de corte 35 ¥ 56
estdp. destinados a ftmoiohgr sblo a intervalos previamente de
terminados una vez que emtre ellos ha pasado wna adecuada lon-
gitut de pila.

Para accionar de manera intermitents los elementoa de cor-
te 35 y 36 em respuesta a dicha condicién, los mismos estdn con-
venientemerte montados sobre 4rboles unidos por adecuados engra-
najes en el dispositivo de accionamiento 6'7.’ El dispositivo de
accionamiento 3'? 1leva montade un adecuado engranaje cénico en
dngulo recte 58: accionado por un correspondiente engranaje cb-
nico em dngulo recto 39 mamtado sobre wn Arbol 40/ EL érbol 40
estd acoplado mediamte m embrague magnético 42 coj el 4rbol 4.
Queda emtendido que el embrague magnético 42 es embragado ex
reapuesta a una lmgitmi o peso previamente determimado de mas
terial que ha superado los Srganocs de corte 35 y 36+ En esta




150.-

155,0

160,

165.=

170~

175,=

-7

forma de realizacibm pmtioular; 1a camtidad de tira tlene una
relacién funcional con la rotacién de la rueda 4'7.'*“1.9. rueda 47
estd acoplada con la rueda 48 mediante la cadena 49, La rueda 48
estd montada sobre el contader 46, ad’.ecuado para medir un deter=
minado némero de rotaciones de la rueda 48 " después del cual es
accionado un interruptor para suministrale corriente al rglé 50.
Cuando el relé 50 es asf accionado, queda em la posiciln de exe
citacifn &uran‘t_:e ‘unv espgqio de tiempo previamente 6.1;-"l:‘e:rxnd.nm‘:’.o::é
durante el cusl estd embragado el embrague magaético. Bste inter-
valo es determinado previamente de modo que la rela'qi.én de acclosw.
namiento con rsspeo'bo-‘ a los Srggnos: de corte 35 Yy ;56 se htre.dufce
en wna sola revolucién de dichos brgancs. La pila de tire asi
cortada es trahsmitida al 4rbol 55 del aparato 16 de sujecién/

El sparato de sujecién 16 puede comprender una adecuada
pinza 56 que puede ser accionada hidrdulicamente para canprimir
la pils 18. Durante la compresién unos adecuados medios Ge sue
;]ecién 57 como por ejemplo un gparato de soldadura,‘ puedex} undir
las partes perifé_ricaas de la plila 18 en puntos espaciados; con el
fin de producir una estructura rigida. Bn esf& forma particular
de realizacibn, se prevé 1a realizacifn de una soldadura en una
atmésfera de gas iner{;e formando perlas que se extlienden axil-

mente a lo 1argo de la pil& 18.

las figums 4, 5,637 1lustran detalladamenta un. aparato
de arrollamiento que puede ser utilizado en la presente invencidn
Ia tira 5 ( ﬁg;' 4) es suministrada de manera continua & una mu;
ra 60 eons’éitui&a parcialmente por la placa 63 ¥ por la pie-z& 84
de _arrollamienﬁ-o; pudiendo estar unidas entre sf dichas plams
por pernos no representados. Ia tira es alimentada de nodo ciue se

encuentra esencialmemte paralela a la cara axil del elemento ro-

tatorio 62. Dentro del elemento rotatorioo 62 pueden estar montaw
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ciados y hacen que 1_9. miang_si@. un :ecorrido arqueada-f Estaa

espigas phgden estar montadas osiclantes en el elemento rota-
torio 62, provocando su movimiento la placa de leva 6l '&e uns
manera que se des;xibiﬁ{mégcompleﬁamgnt‘e a contimmacifm.

Con referencia & las i’ig;rrag Sy 6, was adecuadas espl-
gas 65 entran em las entallajuras de la tira 5, durante la opew
rad bn de arrollaufento, verificdndose dicha cooperacifn en
unos 452 gpraximw&amente: Durante este _tiempof el material es
eanprim:ido- cmenientement:e; mient;aa lg, tira. es ob:Li.ggda:A &
seguir el recorrido arquesdo de las espigas. Para hacer éue
las espiggs 65 cooperen con l_a tm ¥ 19, armﬁren en dicho
recorrido, est prevista wnx adecuada estructura de leva. En
la figura 6, se muestra la placa de leva 6L sobre la cual o5~
t4m montados los elementos de leva 66 y &7: Cada una de las osm
pigas 65 canprende: wna parte 72 a modo &g' cabgza ¥ una parte ?3
a modo &Q vétagt); Camo se ha dighom antes, las espigas 65 pue-
den estar monta&as en una plura.}-.ﬁatl dez.aguj;ero& dispuestos de
maners. anular en el elememnto rotatoriq 62 de forma que permite:
un movimiento de vaivém en este ﬂltimo; Cuando las espigas son
introducidas por completo en el elemento rotatorio €2 de modo
Qge la parte a modo de cabeza vi&ne a ‘encontrarse esencialmente
adyacente al elemento rotatorio, el extremo de la parte & modo
de véstago sobresale del lado opuesto del elementa rotatorio 62,
entrando em m_;a‘_pa;eie’ de la ;ira S en la zona cfxfe” las paredes de
lag entalladuras 9; separadas por los dientes individusles 8,
como se muestra en la flgura 5, o 7 .

En est&‘.posigién,; el grupo de espigas elegidas que tienem
gue sobresslir dek elen_xento roiatorio 62 cooperan con las pam-}

des de las entalladuras y, cano el elemento rotatorio es accioe
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nado por el medio de acclonamiento 14 y representado en las fie
guras 1 y 5, arrastra el elemento & modo de tira segin un reco-
rrido arqueado, Después de un tiempo previamente determinado,

la forma de las entalladuras 9 cambiard debido & la forma ar-
queada que se le comunica al material en tira. Esto ocurre apro=-
ximadamente después de haber cocperado las esplgas em 45%, En .
este momento, sl borde opuesto de las entalladuras tiende & co=
ger 1a espiga 65, por 1o cual es necesario retirar la espigas
Se verd por 1z figure § que, para comtrolar el didmetro exte-

-rior del material en_tira;‘ un adecusdo rodillo 87 , montado en

un blogue movible 86, sujeta la periferia exterior de la tira 5
para controlar la forma de su borde, EL rodille tiene la :Cuncién
de comunicarle un sjuste findl a la tira por el cual éstf, al
ser soltada, tendrd la forma arqueada deseadse |
Pueden estar previstos medios pare comunicarles a las espi- _
gas 65 el movimiento de valven deseado en forma de elementos de |
leva 66 y 67. Ia parte de cabsza 72 de las espigas alcanza el bor
de biselado 68 del elemento de leva 66, Esto hace que la.parte
'73 a modo de vdstago de la espiga sobresalga del elemento rotas
torio 62+ Una vez que l& espiga ha sobresalido por complgto," 1=
parte 72 a modo de cabeza alcanza la mx:éerﬁeie planar 69 del

elemento de leva 66, que mamtiene la espiga en esta posicidn.

En esta posicifn, la espigs ha entrado en la tire como se muos-
tra en la figura 5. Se deja que la espiga quede en esta posiciln
en unos 452 hagta que alcanza la superfiq:r.e biselada 70 del ele-; |
mento de leva 67. Esta superficie 70 alcanza el resalto de ls
parte 72 a modo de cabeza adyacente & la parte de véstagq 73y
retira la espiga de la tira 5. Una vez que la espiga estd retrai; |
da por completo, alcanza la superficie 71 que asegura gugj 1s es~
piga se encuentre en uma posicifn completamente retrafda. Después
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ficie achaflanada 68 de; elemento de leva 66, De este mod_,o, las:
espigas reciben consecutivamente un movimiento de vaivén que rea- -
liza el arrollamiento de la tira en forma arqueada.

Al arrollar una tira de una manera en la cual un borde es

adyac.en't';e al eje dé la espiral sobre la cual la tira es arrolla-
da, es decir de manera que se encuexrbm'dispues‘be.. esenclalmente
en plamos normales al-eje de la espiral, es necesario sostener
la tira durante la operacién de arrollamiento para impedir que
se deforme. Esto se consigue mediante la pieza de arrollamiento
84, la placa 63 y el elementa fotatorio 63, La figura 7 es una
vista despiezada del aparato representado em la figura 4, E1 4r-
bol de accionamienta 76 estd unido al medio de acclonaniento 14
representado en la figura 3. Dicho 4rbol es adecuado paré. pasar
por la abertura de la placa de leva 61, que es un elemento plano
y anular al cual estdn unidos con pernocs los elementos de leva
66 y 67. Bste 4rbol de accionamiento pasa, ademés, por uma aber
tura delimitada por la superficie 77 del elemento rotatorio 62.
La superficie 77 puede estar provista de una adecuada ranura de
ehaveta"?é Que permita un acoplamiento de accionamiento entre el
4rbol 76 y el elemento rotatorio 62. B1 elemento 62 es un elemen;
to de considerable anchura que tiene dispuesta anularmente una o
pluralidad de aguje'roa. adecuados pare recibir las espigms 65,
montadas de modo que pueden ejecutar el movimiento de vaivéx_'t.l‘aas
partes de véstago de dichas espiges 65 son de una longitud tal
que, cuando la parite 72 a modo de cabeza se encuentra esenclalment
adyacente al elemento rotatorio, una parte de la espiga sobresale
del lado opuesto entrando en le ranura 60 delimitada por el ele-;- '
mento rotatorio 62, la placa 63 y la pleza de arrcllamiento 64.

La ranure 60 estd delimitada por una cavidad en la p;;eza de
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arrollamiento. Dicha ramira tiene una parte recta 80 y una parte ”
arqueada 8l. Las espigas 65 son adecuadas para entrar en la parte
arqueada 81 de la ra.rmra-.’ Puede_verée. por esta fugura que, duran-
te 1a operacién de arrollamiento, las caras del elemento rotato=
rio 62 y de los elamentos 63 ¥ 64 crean un soporte para el ele-
mento en forma de tira mientras &ste estd siendo curvado a su
forma arqueada. | ‘

Al arrollarse una tira de la manera representada en la fi-

gura 4, la tira misma se encuentra sometida a tenslones importan-u»" |

tes de una naturaleza tal que el metal a lo largo de la parte
interior de la tire; arqueada est.é gometido a canpresién. Sin
embargo, como la tire est{ canvenientemente entallada, dichas
tensiones se encuentran grandemente aliviadas. & lo largo del
borde 7 adyacente a la periferia exterior, el material es some-
tido & grandes fuerzas de tensifén que tienden a causar unag dis-
minucin del espesor del material. Se apreciard que, al arrollar
una estruc‘tura cuya periferia exterior se encuentra asi estirada
y afinada por las tensionea; pudiera cbtenerse una tire de €8pe=-
sor desigual. Para conseguir un espeso;; uniforme durante la ope-
racién Qe'arrollamiento',{ es deseable no 3610 que la tira estd
sostenj_da,' sino tambiém que esté comprimida para provocar una
fluencia de material. ‘ -

En una operaciln tfpica para hacer una estructura de estdtor
de in difmetro de aproximadamente 12 ome y de una longitud emtre
2 y 7 cm., se suministra material en tira de una anchura de 3 cm.
¥ de un espesor de unos 0,6 mm. Para camprimir el materia.;; 1a
ranura 60 tiene una anchura de 0,5 mme Naturelmente, a log efec-
tos de facilitar la alimentaciln de la tira a la ranura misma
tenga su entrada que se vaya ensanchandos Durante la operacién |

de arrollamiento, cuanio el material estd siendo doblado alrede-
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dor del érbol 76, el material adyacente a la base de los dientes

8 de la tira, que se encuentra esenclalmente en estado de com~
presibn debidq al doblado, tiena‘ también, debido & las tensiones
de compresibn, tensiones que actfian a lo largo de las caras del
3-00.; material y que hacen que el material ﬁuya radialmente haclia fuew
ra y hacia el borde 7. Bsto orea una 'l‘;ira.-amiuea&a, de espé sor eseg
c_ia-lmente uniforme. Si se desea; puede utilizarse durante :la opee
racién de arrollamiento un lubrificante para enfriar el material,
lubrificar las superficies de la tira ¥ separar perticulas como,
505;.‘.. por ejemplo, las escamas de recocido.

La figura 7 ilustra ulteriormente el Srgano arrollaior 64
provisto de la parte entallada 83 que crea espacio libre para la
tira arrollada en espiral, una vez que ha recorrido 270% alrede-
dor del eje de la espiral para separarse del Srgeno de arrollaw-

310,~ miento., La parte emtallada 82 crea espacio libre paxa el érbol 15
(Fig. 3). BEstd prevista otra parte entallada 84 para permitir el
funcionamiento del dispositivo de control del didmetro. Este dis-
positivo comprende el blogue 86 que lleva montada giratorio el
rodillo 87 que coopera con la periferia exterior de lx tira, a

315.- medida que gsta sale del _6rgarx=o de arrollamientoi La posicién
del blogque 86 puéde ser regulada pare darle la oblicuidad deseada
a la tira. Mediante dicha oblicuidad, se fija el grado de curva~
tura de la tira de modo que ; una vez que la tira no es sometida
ya a fuerza alguna, la tira adoptard la forma de arco deseada.

320,- Para consegulr las ventajas de la construccidn de estdtores
de arrollamiento partiendo de tiras continuas de metal, es tam-
bien necesario hacer en la construcciln de estdtor agujeros pars
los pernos de montaje, y ello de modo que no resulte interrumpido
el movimiento o arrollamiento continuo de la tira sobre el drbol

325.- rotatorio 15 (Figs 3). Preferiblemente, la tira es perforada ins
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dividuelmente sin interrumpir el movimiento de rotacién de la
tira arrollada en espiral sobre el._érhol. Las figuras 8, 9 y 10
conciernen medios para hacer individualmente dichos agujeros
mientras la tira estd en movimiento. Ia figura 8 es une, vista

en perspectiva del aparato donde el &rbol l‘_J , COn sus ,nenriosr-
15%, encaja en las partes ranuradas de la tira 5, poniéndolas

en alineacién. Ia rueda 25 portadora de punzén estd acoplada -

de manera giratoria con los medlos de accionamiento 14 repre«
sentados en la figura 3, ds modo que gqueda establecida una re-
lecifn entre la velocidad de rotacidn del 4rbol 15y Jagvelo-u
cidad de rotacilén de la rueda portadora de punzdn, que se des=
cribird més detallademente & continuacin. ,

La ruedsa 25 portadora de punzin lleva montados a intervee
log: de 902 unos soportes de punz~6n 10L montados oscilantes so-
bre las barras radiales de gufa 100, estando montado cada so
porte de punzén en dos barras de gufa. Loz soportes de punzén
101 contienen adecuados espaclos dentra de los cuales 856 eXw
tiende una parte arqueada de la tira. Mientras que el soporte
de punzén tiene su punzén que se mueve esencialmente & la misme
velocidad y esencialmente en 1la misma direccién que la tira,es
accionado de modo que un punto previamente deteminado de 1la
tira es perforado mientras la tira y el punzfn se mueve siguien-
do. el mismo arco y a la misma velocidad.

Los medios para guiar el soporte de punzones segﬁn um re-
corrido arqueado previamente determinado: camprendem una ieva
102 proviste de una. superficie 103; Se sdvertird que el soporte
de punzbm 101 puede deslizarse sobre la varilla de gufa 100
bajo la influencia de la leva. En el punto donde tiene qﬁe ser
punzonada la tira, la placa de leva del soporte de punzfn coo-

pera con el seguidor de leva 104, haciendo que sea perforada la
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Bn la figura 9, se muestra una vigta fragmentaria en pers

tirae

pectiva aumentada del soporte de punzén durante la perfqraei6n
de una tirs. El soporte de punzbm 101 comprende una plada de
apoyo 110 provista de adecuados bloques de soporte 120, que
cooperar & deslizamiento con las varillas de gufa 100, permi-
tiéndole asié. la placa moverse radialmente sobre las varillas
de gufa mientras el soporte de punzén estd girando. Adyacente
a la placa de apoyo 110, y sujeta a la misms, hay la matriz 111

as{ como, unido com un perno, el elementp de soporte 112. Tanto

la matriz 111 coano el elemento de soporte 112 tiene un adecundo

agujero para que el punzbdn 113 pueda pasar a través de ellos ,

entrando en eJ. espacio previsto entre el elementa de soporte

- 112 y la matriz 111 para perforer la tira 24.

Para accionar el punzén 113, est{ prevista una placa 114
capaz de ejecutar un movimiento de vaivén con respecto a los
elementos 111 y 112. Esta placa portadora de punzén lleva un
punzén 115 que sobresale de ella y, del otro lado, estd montas
da la placa de leva 1]_.55 Para permitir el movimiento de vaivén
de la placa de punzln, estdn previstas varillas 116 rodeadas
por muelles 117. Estas varillas gufan el movimiento de vaivén
del punzén y los muelles 117 hacen que la placa de punzfn 114
y la placa de leva 115 vuelvan a su posicibn retraida despuds
de concluir una operaciln de punzonado. Para accionar este
mecanismo punzonador, estd previsto un seguidor de leva 104
que comprende un elemento fijo 121, a modo de barra, qué lleva
montado el rodillo 122 ' .

Puede verse que, & medida que la rueda portadora de pun-
zén 25 gira, la placa de leva 115 del soporte de punzdn 10L
coopera con el rodille 122 y que, debido a la superficie incli-;
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nada de la placa de leva, ol punzén pasard por las aberturas ade

cuasdas previstas en la matriz 111 y en el elemento de soporte

112, permitiéndole al punzém entrar en el espacio que hay entre
ellos para perforar la tira. Una vez concluida esta operacién,
590.'; el muelle 117 hace que la placa de punzén montada oscllante
vuelva a su posiciln retraida. Como se ha dicho antes, queds
entendido que el punz&;‘perfora agujeros en puntos _previa-merrbq
determinados de la tira, de modo que, cuando la tira estd apls
lada en una construccién de estdtor, todas sus aberturas se en-
395.~ cuentran alineadas para que puedan hacerse pasar por ellas pér-»
nos caon fines de montgje; Por consiguiente, es deseable que di-
chos agujeros para pernos se encuentrem alineados. Para consegulir
este fin, se necesita una conexién positiva entre la tira 5 y el
drbol 15; camo por ejemplo los nervios 15’. Bracias alr gccionaé
400.,~ miento de rueda y de cadena representado en le figura 5, hay una
relacibn de velocidad entre el 4rbol 15 y la velocidai de rotaw
* cibn de la rueda 25 portadora de punzén. Bste sistema controls
los intervalos con los cuales se hacen los agujeros y asegura
1a alineacién. |
405, Tanbién queda entendido que estos agujeros son punzonados
sin impedir la rotacidn de la tirm scbre el 4rbol. Pare ello,el
punzén se acerca a un punto previamente determinado de la tira,
siendo este punto previamente determinado el que se guiere pere
forar. Entonces, el punzdn se desplaza siguiendo esenclalmente
410.;- el mismo recorrido arqueado que el punto previamente determina=
do y también a la misma velocidad. Mientras se msntiene esta
relacién de velocidad y de recorrido, la placa de punzénlcoope-
ra con su leva con el seguidor de leva haciendo que el punzén
perfore el punto previamente determinado de la tira.

415,= En la figura 10; se muestra una vista fragmentaria élue. iluss
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tra los medios para mambener la relacifn de espacio entre el
punzfn y la tire cuando la tira estd siendo perforada. Los por-
tadores de punzén 10l son inclinados, en su posicibn mds exte-
rior sobre gufas 100, mediante muelles 12.'3; Por la figura 9,

se ve que el rodillo 109 estd montado sobre el elemento fijo
110 y que este rodillo, por su colaboracifn con la superficie.
103 de 1a leva, puede superar la inclinacién de los mueiles
estableciendo la relacifn de distancia entre el eje geométrico
del eje de la rueda portadora de punzones y el punzén. La suw~
perficie 103 de la leva estd dividida en tres porciones arguea-
das 124, 125 y 126. A medida que la rueda portadore de punzdn
gira em sentido horario, el portador de punzén con su rodillo
109 coopera con la superficie 124 que tiene su centro coaxil
del centro de rotacién de la rueda portadora de punzén. Esto
le permite al punzfn acercarse al arco que serd descrito por
un punto previamente determinado de la sira 5. Cuando ei Pune
z8n corta este arco, el rodillo 109 entra en la parte 125 de
la supez_'ficie de leva 105; que es también arqueada.; Sin embargo ,
la superficie 125 tiene su centro coaxil del eje 15 del 4rbol.
En este punto, el punzén 115 se desplazard siguiendo esenciale
mente el mismo arco que un punto previamente deteminado de la
tira. Al acercarse a la parte central de 1a superficie 125, el
portador de punzén 101 coopers con un seguidor de leva 104. El
rodillo 122 se pone en contacto con la placa de leva 115 que
hace que el punzdn avance hacia el punto previamente determl-

nado de la tira y perfore la tira en dicho punto. Una vez que el

portador de punz6n pasa del seguidor de leva, el muelle 117 del B

punzbn hace que el punzfn se retraiga y el rodillo 109 del pore

tador de punzén coopera con la superficie 126 de la superficie

de leva 103. Gracias a esta construccifn, la tira 5 es perforada .




en un punto previamente-determinado y‘la‘sucesién de-tales Purls
tbs es determinada de modo que, al apilarse las tiras 5, los
agujeros atravesardm la entera pila.

Con la bobina de material 5 representada en la Figs 1 es

450,- capaz de contener material para un grasm nfmero de pilas 18; es
deseable cortar el material arrollado sobre el 4rbol 15 obte-
niendo pilas 18 que contienem una cantidad de material previa-
nmente determinada. La figura 3 representa un aparato sensible a 1
los intervalos con los cuales: la tira gue:gira de manera,conxié

455.~ nua sobre el 4rbol 15 deberfa ser cortada y que posee medios de
acclonamiente que corban la tira utilizando 8rganos de corte 35
y 36, La tirs 24 pasa entre dichos frgance de corte que cortan
la tira sin que el movimiento de rotacibn de ésta sea impedido
de modo alguno; » ’ -

460, - Ias figuras 11, 12 y 13 muestran una forma de realizacifn
preferida de los drganos de corte 35 y 36, que tiene que ser
utilizada para realizar esta funcidn continua de corte, La fi-
gura 1l muestra la tira 24 que pasa entre los Grganos de corte
provistos de dos partes-cortahtes superpuestas. La figura 12 es

465.- una vista en perspectiva de un &rgamo de corte t{pico. Ceda 6r-
geno de corte es de formx generalmente cilfndrica con una aber-
tura cilindrica 140 proviste de una adecuada ranura de chaveta
141. Esta construccién le permite al frgano de corte estar mon-
tado sobre un.érbol,y la ranura de chaveta permite realizar un

470,~ acoplamiento de accionamiento entre el 4rbol y el 8rgano de cor-
te. La periferia exterior del elemento cilfndrico comprende par-
cialmente una parte arqueada 1l42. La distancla entre el centro
del brgano de corte y la superficie 142 es inferior a la mitad
de la: distancia entre los ejes de los 6rganos‘de corte 55 y 36

475,« cuando estdn montados sobre 4rboles paralelos, creando asi un
juego entre los drganos de cortes La parte arqueada 142 se &xQ

tiende alrededor del 6rgano de corte hasta una parte de super
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ficie 143, Que tiens también esencialmente forma arqueada. La
superiicie'léé se encuenira & mﬁs &iatangia del eje del brgano
de corte que la superficile 142J‘Esto puede verse eh la figura
11, donde las partes de superficie aparecen superpuestas al re-
corrido de la tira de material 24 que pasa entre los brganos

de corte individuales. La parte de superficie saliente de cada

brgano de corte temina en un borde cortante 146 esencialmente
definido por la interseccién de la superficie saliente y de
una superficie helicoidal 145. Para que el borde cortante 146
tenga juego, el brgeno cortante tiens una parte entrante 147,
El extremo opuesto del entrante 147 est{ limitado por la su;
per:icie:l4é;'que define también el borde de la parte afquaada
14z. | |

Duranmte el funcionamiento, los elemsntos de corte 35 y 36
giran en direcciones opuestass Con este motivo, los bordes
cortantes 146 de cada érgano de corte, a.pesar‘ae tener esenclal 3
mente la misma forma heliceidal, tienem inclinaciones opuestas.
Debido a esta construceilbn, cuando los érganos de corte 35 y
36 giran, loa bordes superiores de las partes cortantes de cada
brgano de corte son los primereos en tocarse o encontrarse ad;
yacentes y, a medida que los elementos de corte siguen girando,
hay una tendencia de la parte cortante del borde de corte a
atravesar-él recorrido de la tira 24. Como la parte superior
de cada borde cortante de cada elemento de corte es adyacente
a la otra, se crea una accifn de corte. A medida que los &r- |
ganos de corte siguen girando, pasan una adyacente a otra,
partes progresivas de los bordes cortantes, de cada 8rgano de
corte. Puede verse por ello que un borde cortante pasa de la
parte superior.de la. tira al 6tro borde de la tira, terminando
en el corte final de la tira misma. |
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Debido a la configur&ci6n helicoidal particular de los

bordes cortantes 146, y tambiép debido a la relacifn entre la
velocidaed del material de la tira y los elementos de corte,se
crea una relaciln por la cusl la parte cortante del borde de
corte 146 no sélo atraviesa la tira para cortarla, sino que
también la parte cortante del borde se mueve esencialmente en
la misma direcciln y esencialmente a la misma velocidad que
la tira en el punto immediato de corte.

Una vez que la tira & ha sido convenientemente cortada,es
transmitida del drbol de rotaciém 15 & un 4rhol fijo 55 (Figs.
1 y 3), donde la tira, que ahora forma una pila lé; es compris
mida convenientemente por la mordaza 56, estando previstos mew
dios de sujecién, como por ejemplo una soldadura a lo largo

e la periferia de la pila, para obtener una pila rigida.Este

aparato de soldadura puede estar montado en una conveniente

mesa:giratoria.l7; La mess 17 puede girar y la pila rigida 18
es descargada sobre una mesa o transportador inclinado 19 que
alimenta las pilas ag{ fabricadas a un horno 20 reductor'dg
tensiones, donde se alivia de tenslones la estructura gramulo-
sa del material, pera mejorar las cualidades eldctricas de éste,
disponiendo similténeanente un revestimiento de 6xido sobre el
material en tira de modo que se aislan las espiras adyacentes
de la tira. ’ | ‘

Aun cuando se ha descrito una forma de realizacién'pre£e~ .
rida de la presente invencién, queda entendido que la: invenciln |
no se limita a ella, sino que en la misma podrdn introducirse
distintas modificaclones sin apartarse del alcance de las adw

juntas reivindicaciones.
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Los puntos de invencién propla y nueva que se presentan paw- : |
ra que sean objeto de esta Pstente de Invenci’6n. en Espaﬁa;‘ por
veinte aﬂoé, son los siguierﬂ;e-s:

12,=- Método para la fabricacifn de una estructurs laminada
especialmente de un nficleo electromdgnético, caracterizado por
las fases de entallado de un borde de una tira metdlics contie
nus, de recocido la tira entallada; de arrollamiento heiicoidal
de la tira entallada sobre un 4rbol rotatorio, de realizacién
de agujeros individuales em la tira que se mueve de manera cons
'binua; de corte de dicha tire a intervalos previamente determiw.
nados, de compresién de la pila cortada de tira arrolladas heli-
coldalmente, de fijacién de las espiras de la tira para obtener u

- una estructura rfgida, y de eliminacibn de las tensiocnes inter-

nas de la estructura as{ formada.
20,- Método segin el punto 12, caracterizado por el hecho
de que el arrollamiento en espiral es realizado pasando por las

entalladuras de la tirs, moviendo las espiges segfin un recorrido S

arqueado, obligéndose asf la tira a seguir un recorrido arqueado;_
y couprimiendo la tira mientras pasa por el recorrido arqueado ‘
para mamwtener esenclalmente uniforme eJ. espegor de la tira a
medida que adqulere una forma arqueada.

‘ 39.; Método segln los puntos 12 y 2%, caracterizado por el
hecho de que la perforaciln de agujeros individusles en la tira
que se >mueve de manera continua es realizada moviendo una herra-
mienta cortante adyaceriﬁe a un punto previamente debermira do de
la tira, moviendo la herramienta cortante a la misma velocidad
que dicho punto predeterminado de la tira y desplazando la he<
rramienta hacia la tira para perforar la tira en dicho punto

previamente determinado.
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4%.~ Método segln los puntos 1 a 3, camcterizado por el
hecho de que la tira que se mueve de manera éon’cinua; es corta-
da empujando un borde cortante para cortar transversalmente umn
borde de la tira que avanza, contlinuando la accibn de corte del
borde cortante de la tira hasta el borde opuesto de la tira y
haclendo avanzar simulténeamente el borde cortante esencialmen=
te en la direcciln de la tira cj,ue. s0 mueve.

52, Aparato para la real:l_'.zaci6n del método reivindicado
en los“ puntos 1 a 4,' caracterizado par eL hecho de camprender

un aparato pare entallar un barde de una tira met41foa delgada

y cont{nua, un horno para recopez 1= tira en-ﬁa.:llada; un aparato "

para arrollar helicoidalmente la tirm entallads, un frbol rotas
torio para coger y hacer girar la tira, una herramienta I;unzo-‘; |
nadora para taeladrar la tira éobre. dicho 4rbol, medios de cor-
te para cortar la tira que gira, un aparato para comprimir ls |
pila cortadx de tira arrollada helicoidalmente y para fijar las
espiras de tira formando una estructura rigida y un dispositivo B
para eliminar las tensiones internas da la estructura asi for;-
mada. _
69, WMETODO Y APARATO PARA T4 PABRICACION DE UNA ESTRUCe
TURA LAMINADA, ESPECIALMENIE DE UN NUCLEO ELECTROMAGNETICO=,
todo tal y conforme se describe en la presente memoria, la cual
consta de 589 1fneas y a titulo de ejemplo se representa en los

adjuntos dibujose
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