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ING, residente en 30 Rockefeller Plaza, Nueva York, N.Y.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a un método y aparato
para la manufacturs automatizada de cabezas de biddn y
se refiere particularmente con la alimentacibn de casquillos
de cierre en y la expulsidn de cabezas de bidén fuera de

las prensas de laboreo de metales,

En la manufactura de cabezas para bidones de acero,
una operacién se refiere a la provieidén de un obturador
de dos pulgadas y tres cuartas de pulgada roscadas que
abre en cada cabeza a través de la cual puede llenarse

subsiguientemente el biddén acabado, vaciarse y descargarse.
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Durante esta operacidn el cabezal se perfora en dos pc-
siciones diametralmente opuestas y en torno de cada per-
foracidén se forma un cuello de abertura apropiable para
empefio emparejado con un als de cierre internamente ros-
cada. Una brida de dos pulgadas y una de tres cuartos de
pulgadsa se aseguran lusgo permanentemente en las perforg-
ciones para completar las operaciones. Aungque estas fases
pueden combinarse 0 separarse cuando se desee en dependen-
ciz de las condiciones de fabricacién, la operacién requie-
re sitdar las bridas de cierre y cabezas de biddn en una
prensa de manufactura de metales y separar de ella la

cabeza corn sus bridas inserias.

La automacidn de este operacién y mds precisa-
mente la alimentacidn simultdnes de bridas de cierre en
posicidn operstiva en una prensa de manufactura de metales
vy la expulsidén de la cabeza acabada desde la prensa es

el objeto de esta invencién.

Por consiguiente, un objeto de esta invencidn
es proporcionar un método nuevo y mejorado pars awbomstizar

operaciones de prensa.

Otro objeto es proporcionar un aparato nuevo y
perfeccionado para realizar este método.

Otro objeto es proporcionar un aparato vy método
nuevos y perfecclonados pars alimentar y descargar par-

tes componentes en una operacidn de prensa.

Otro objeto es proporcionar un método y aparato
nuevos y perfeccionados para la insercidn de bridas de



cierre en cabezas de biddn.

Un objeto ulterior es proporcionar un método y apa—
rato perfeccionados para alimentar bridas de clerre en
une matriz de insercidn de brida en una prenss de menu-

5. factura de metales.

Un objeto ulterior es proporcionar un métods y
aparato perfeccionados para expulsar cabezas de bidén
fuera de la matriz de insercidn ds brida en una prensa

de manufacturs de metales.

1.0. Aun un objeto ulterior es proporcionar wun método
y aparato para efectlar la alimentacidn de bridas y expul-

g8idén de cabezas simultdneamente.

Objetos ulteriores y mds detallados de la inven-
cién serdn en parte obvios y se sefialardn en parte cuando
15, se siga la descripeidn de la invencidn, tomada en conjun~

cibn con el dibujo que se acompafig.
En este dibujo:

La fizura 1 es una vista en perspectiva de un me-
canismo alimentador de brida y expulsor de cabeza de bidén
20. de acuerdo con la invencién, situado operativamente en con-
juncidén con una matriz de insercidén de brida en una pren~
sa de manufactura de metales.
La figura 2 es una vista en planta desde arribs
de la matriz inferior (ue muestra el mecanismo glimenta-
25, dor de brida y expulsor de cabeza en posicidn totalmente

retraidsa.
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La figura 3 es una vista similar g la figurs 2
mostrando el mecanismo alimentador de brida y expulsor

de cabeza en posicidn totalmente extendida.

La figura 4 es una vista frontal en elevacidn

de la invenecién.

La figura 5 es una vista en seccidén tomada so-
bre las lineas V-V de la figura 2 y mirendo en la dircs-
cibén de las flechas.

La figuras 6 es una vista en seccidn tomada so-
bre la linea VI-VI de la figura 3 y mirando en la direc-
cibén de las flechas. '

La figura 7 es una vista fragmentaria en sec-
cidn a travds de la matriz mostrando la relacidn de las

partes antes de la insercidn de la brida.

La fizura 8 es una vista similar a la figura 7

mostrando la insercién de matriz en la posicidn cerrada.

La figura 9 es una vista en perspectiva del ani-
1llo de la matriz y de la canaleta de alimentacidén de bri-

das.

La prensa de manufactura de metales en la cual
se instala el mecanismo glimentador y expulsor de bri-
da de la invencidn, se ilustra esquemdticamente en la
figura I y se observa que comprende una mesa 1 asentada
sobre el plato de prensa y un pisén 2 conectado opera-
tivamente a un cilindro hidrdulico de doble acciédn 3,
situado encima de la mesa 1. EL cilindro hidrdulico 3

esta conectado a una fuente hidrdulico (no mostrada)
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y se controla medisnte una valvula convencional (no
mostrada) que, bajo actuacibn, opera a través de un
ciclo completo para mover el pisén 2 hacia abajo dn
direceidn de la mesa 1 al extremo de una carrera prede-
terminada y luego para retornar a su posicidn de parti-
da. El pisén puede ademds impulsarse mecanicamente a
través de un volante impulsado por motor, si se desea.
Asentado en la prensa existe un juego de matriz que in-—
cluye una zapata de matriz superior 4 asegurada al pi-
sén 2 y una zapata de matriz inferior 5 asegurada a la

mesa 1.

La matriz particular mostrads es una matriz
tandem para insercién de brida para asegurar permanente
vy simulténeamente un casquillo de cierre de dos pulgadas
y un casquillo de cierre de tres cuartos de pulgada en
aberturas realizadas correspondientemente en una cebeza
de biddén de acero., Como se ve en las figuras 2 ¥ Ty la
cabeza de biddn 6 es un miembro sustancialmente plano
similar a un disco que tiene formaddo en {orno a su pe-
riferia una corta pared vertical 7 que termina en su ex-
tremo superior en reborde que se extiende radialmente
hacia fuera 8. La pared 7 y reborde 8 cooperan con el
cuerpo del bidén durante su fabricacidén subsiguiente pa~
ra formar el jable del biddn acabado., Alineadas diame-
tralmente en la cabeza 6 existen Aos aberturas formadas
para recibir las bridas y que tienen idéntieca configura-
¢ibn, dirigiendo solamente en medida. Como se v€ en la

figura 7, estas aberturas estan rodeadas por una depre-
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sibén shvecada 9 que tiene una configuracidén poligonal.

Un corto cuello oilindrico 10 se extiende hacia arviba
desde la depresidén 9. Las dos bridas de cierre son agi-
mismo idénticas en configuracidén defiriendo solamente
en medida y se indican en genergl por ll. Cada brida 11
comprende una pared cilindrica 12 roscada internamente
en 13 que atraviesa su porcidn inferior y rodeada por
una hase poligonal 14 que se extiende radiglmente. Una
junta de goma 15 rodea la pared 12 y queda sobre la su~
perf;cie superior de la base poligonal 14,

La operacibn de insercidn se efectia al sitiar
la cabeza de biddén sobre las dos bridas con las bases de
brida poligonales 14 alineadas verticalmente con las de-
presiones poligonales 9. “ntonces los dos miembros de em~
pefian empare jadamente conhla junta 15 entre ellos y el ex-~
tremo superior de la pared de brida 12 se curva sobre el
extremo superior del cuello de aberturas 10 como se ve en
la figura 8, asegurdndose asi permsnentemente la brida en

la cabeza.

Lia matriz para efectiar la insercidn de la brida
se dispone en tandem con los lados de dos pulgadas y tres
cuartos de pulgada de la matriz siendo idénticos en cons-
truceifn y difiriendo solamente en medida. Cada una de
las matrices superiores es en la forma de un yungue
curvador 16 asegurado a la zapata superior de matriz 4
¥ que, como se ve en la figura 8, tiene una superficie

de trabajo contorneads para formar el extremo superior
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de la pared cilindrica 12 de la brida sobre el extremo
superior del cuello 10 en la cabeza de biddén para forma»
un corddén ajustado. Cada una de las matrices inferiores
es en la forma de un yunde 17 que tiene una base ensan-
chada 18 montada sobre la zapata inferior de la matriz

5. Cuatro barrenados que se abren hacia arriba igual-

- mente espaciados 19 se forman en la base 18 en la cusl

se empeilan atornilladamente espigas de gufa 20. Cada
espiga de guia 20 tiene una cabeza ensanchada 21 reci-
bida deslizablemente en barrenados 22 que abren co-
rrespondientemente hacia arriba, formalos en un anillo
23 que esta montado deslizablemente en torno del yunque
17. La poreidn inferior de cada barrenado 22 es reduci-
da al didmetro de la espiga 20 de forma que la cabeza
21 de cadg espiga 20 es retenida en el citado barrenédo.
Un resorte helicoidal 24 se monts en torno de cada espi-
ga 20 en una condicidn ligeramente comprimida y se ex~
tiende entre la superficie de fondo del barrenado 19 y
la superficie inferior del anillo 23 para retener elds-
ticamente el anillo 23 situado en su posicidn mis supe-
rior. La superficie cilindrica interior 35 del anillo

23 se interrumpe por un escaldn 26 encarade vertical-
mente rodezdo por una pared veritical 27 que tiene una
configuracién poligonal que corresponde a la base 14 de
la brida 11, de formg que cuando se asientza totalmente
ung brida en la matriz, el barrenado de la brida 14 que-
da sobre el escaldn 26 del anillo 23.
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Como se muestra en la figura 9, una poreidn de
lg pared lateral superior del anillo 23 se elimins para
proporcionar la alimentazcidén de bridas en el escaldn de
forma poligonal 26. La poreidn eliminada esta provista
de una superficie plana 26a que es paralela a y espa~
ciada sobre el escaldn 26 wna distancia igual al grosor "
de la base de la brida 14, de forma gue se alimenta unz
bride a través de la superficie plana 26a y caerd en y
serd retenida por el escaldén 26. Una canaleta de alimen-
tacidn de brida 28 que tiene una base 28a y railes late-
rales 29 estd provista para alimentar bridas al anillo
23. El extremo anterior de la base de la canaleta 28a-
estd conformado para coineidir con la curvatura exterior
del anillo 23. Los railes laterales 29 estdn asegurados
a la superficie superior de base 28a y se extienden hacia
adelante de la misma para descansar sobre la superficie
265 y asegurarse a ella por medios apropiados tal como
tornillos 30. La superficie superior de la base 282 se re-
tiene asi en alineacidn con la superficie 26a del snillo
23 de forma que pueden moverse bridas a travds de ellas
sin obstruceidn. Como se muestra en la figura 1, las ca~
nzletas de alimentacidn de bridas 28 se extienden exterior-
mente hacia fuera desde cada anillo 2 y 3 por una distancla

sustancial.

El mecanismo para alimentar las bridas a lo lar—
go de las canaletas 28 y expulsar simultdneamente la cabe-

za acabada se muestra mejor en las figuras 1y 2 ¥ 3.
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Un cilindro de aire convencional de accibn doble 31,
que tlene un pistén y un vistago de pistén 37 se sitia
entre las canaletas de alimentacidn 28 y se extiende en
relacidn paralela a ellas. El cilindro 31 se asegura pow
tornillos 32 al ala vertical de un soporte de montaje
33 que se asegura a su vez a la porecidn posterior de
la zazpata inferior de matriz 5 por tornillos 34. Un
conducto de aire 35 se conecta al extremo interior del
cilindro 31 para permitir el suministro selectivamente
de aire comprimido para mover el pistén y vdstago de
pistén 37 en su carrera de retorno y para permitir la
evacuacién de aire desde el extremo interior del cilin~
dro cuando el pistén y vistago de pistdén 37 se mueven en
su carrera de trabajo. EL conducto de aire 36 se conecta
al extremo exterior del c¢ilindro 31 pars permitir el su~
ninistro selectivamente de aire comprimido para mover el
plstén y vastago de pistén 37 en su carrera de traba-
jo ¥y para permitir la evacuacién del aire del extremo
exterior del cilindro cuando el pistén y vdstago de pis-
t6n 37 se mueven en su carrera de retorno. Ambos con-
ductos de aire 36, 35 se conectan a una vélvula de con-
trol separada de cuatro pasos, (no mostrado) del tipo
Pabricado por la Nopak Divisidn, Gallard-Hemning Fenu-
facturing Co. y conocida como modelo Nopaxam 54-52-10,
Se sitvan miembros de canal 38 y 39 en cada lado

del cilindro de aire 31 y se extienden mds alld del citaw

do cilindro donde sus extromos interlores se unen conjun-
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tamente y se mantienen en la citzda posicidn espaciada

I
I

a parte mediante una placa 40. El extremo exterior del
vistago de pistén 37 se atornilla y se asegura a través

de una sberitura en la placa 40 por medio de una tuerca 41l.
De esta forms los miembros 38, 39 se mmeven en ung trayec-
toria reciproca con el citado vdstago de pistén. Un exire-
mo de un brazo 42 se asegura al extremo exterior del miem-
bro de canal 38 y se extiende exteriormente desde él a una
posicibn donde su otro extremo descansa sobre los railes
laterales 29 de la otra de las canaletas de alimentacidn
de bridas 28. Una ménsula 45 de soporte de cabeza de biddn
entre los extremos exteriores de los miembros de cansal 38,
39 y se asegurara los brados 42, 43 por pernos 46 para re-
tener los extremos exteriores de los miembros de canal 38,
39 en posicidn espaciade. Una pared vertical 45a que tiene
una curvaturs que corresponde a la curvatura de ls pared
periférica T de la czbeza de biddn 6 se forma sobre el
borde sobresaliente de la ménsula 45. Cuando la cabeza de
bidbn estd en relacidn operativa a los miembros de matriz,
la pared 7 esta en contacto con la pared de méusula 453 y
el rehorde 8 queda sobre la parte superior de la parcd 45a:
Un labio empujador 44 se extiende hacia abajo desde la su-
perficie inferior de los extremos exteriorses de cada brazo
42, 43 en el espacio formado entre los railes laterales 29
de la canaleta de alimentacidén de bridas 28. Como se ve en
las figuraes 2 y 3, los railes laterales 29 estan espaciados
ung distancia igual al ancho de una brida s ser alimentada.
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Asi, cuando el vistago de pistén 37 se mueve exterior-
mente desde el cilindro 31 en su carrera de trabajo,
los miembros de canal 38, 39 se mueven hacla adelante
¥ llevan la pared de ménsula 45a y brazos 42, 43.
Cuando la ménsuls 45 se mueve hacia delante, empuja la
cabeza de biddén con las bridas aseguradas fuera de la

matriz y al propio tiempo empuja un nuevo par de bridas

en alineacidn apropiada dentro del anillo 23.

Bl circuito neumdtico para actiar el pistén y
véstago de pistdén 37 del cilindro de aire 37 se controla
mediante la vdlvula de control remota mencionada de 4
pasos, que se conecta a una fuente de aire comprimido
(no mostrada). La vdlvula de control remota de 4 pasos
es actuada mediante uns valvula de alre convencional 47
para ocasionar el que el pistén y el vistago de pistén
37 se muevan en su carrers de trubajo y mediante una val~
vula de aire convencional 55 para ocasionar que el pistén
y véstago de pistén 37 se muevan en su carrera de retor-
no. Lg vélvula de aire 47, que normalmente estd cerrada,
se conecta a la fuente de aire comprimido mediante un
conducto de aire 48a a un lado de la vilvula y a la val-
vula de control remoto de 4 pasos por medio de el conduce
t0 de aire 38 en el otro lado de la vdlvula. La vdlvula
de aire 47 es accionada mediante un botdén eargado por re-
sorte 47a. Una palanca en forma de L49 que tiene una pata
que se extiende verticalmente 51 se conecta pivotablemente

en 50 al cuerpo de interruptor 47. Un resorte 5la retiene
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la pata 51 en una posicidn ereccta adyacente al extremo

del botdn 47a. Un miembro de tringuete 52 se monta pivote~
tlemente en 524 para la pata 5l. Una esplga 54 asegurabs
a la pata 51 restringe el movimiento vertical del +$rinque-
te 52. Un resorde 54a retiene el trinquete 52 contra la
espiga 54 ¥y en un plano horizontal en la trayectoria del
dedo 53 asegurado a la superficie extremz de la zapats

de matriz 4 que se mueve verticalmente. Asi, cuando lz
zapata de matriz 4 se mueve hacia abajo, el trinquete 352
oscilard libremente hacia abajo contactada por el dedo

53 sin mover la palanca 49. Cuando la zapata de matriz 4
se mueve hacia arriba el dedo 53 contactars la superficie
inferior del trinquete 52. Puesto gue el tringuete 52

no puede pivotar hacia arriba debido a la espiga 54, el
movimiento continuado hacia arriba de la zapata de metriz
4 ocasionars que la palance pivote hacia arriba de forma
que la pata 51 empujard el botdén 47a hacia dentro y se
abrird la vilvula. La abertura de vilvulas 47 permite el
paso de aire comprimido a través del conducto 45 para ac-
tiar la vilvula de control remota de 4 pasos, por 1o que
el airc comprimido se dirige, a través del conducto 3645 al

cilindro 31.

La vdlvula de aire 55, se sitda adyacente al
extremo interior del cilindro 31 y es accionada mediante
un botén cargedo por resorie 55a. La vilvula 55, que nor—
malmente ests cerrada, se conectz g lg fuente de aire come

primido mediante un conducto de aire 56z a un lado de 1la
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vilvula y a la vdlvula de control remota de cuatro pasos
por medio del conducto de aire 56 por el otro lado de la
vélvula. Un excéntrico 57 se asegura al extremo exterior
del miembro de canal 38 para empujar el botén 55a hacia
dentro y abrir la vdlvula 55 cuando el vistago de pistén
alcanza su posieidn totalmente extendida, que se muestra

en la figura 3. La abertura de la vélvula 55 permite el
paso de aire comprimido a través del conducto 56 para
actiar la vilvula de control remota de cuatro pasos, por
1o que el aire comprimido se dirige, a travds de la linea
37, al cilindro 31.

En la parte posterior de la prensa existe un
transportador de cinta sin f£in 58 montado en un extremo
sobre una polea 59. Como se muestra en la figura 3 y 6,
las extensiones superiores de la cinta transportadora 58
se sitdan debajo del vdstago de pistdn 37, que en su po-
gicidn extendida, de forma que la cabeza acabada pueda
deslizar fuera de la pared de ménsula de soporte 45a y so-
bre el extremo del vistago de pistdn y placa 40 sobre la
cinta de descarga 58.

ElL funcionamiento del aparato anteriormente deg-

erito es como sigues

Bajo ciclo inicigl de la prensa un par de bridag
de cierre se sitdan primero a mano en 1os dos lados de la
matriz de insercidn con la base de la brida 14 que queds
sobre el escaldn 26 en el anillo 23. Bsta primera etapa
es solamente necesaria en la puesta en marcha de una pPro-
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duccidn en serie. El operario sitda luego una cabeza de
biddn 6 en la matriz sobre la parte superior de las bri-
das con la pared de brida 12 que se extiende en el cuello
de abertura 10 y con el rebordc de la cabeza de bidén 8
que queda en la parte superior de la pared de ménsula de
soporte 45a. Luego se sitlan dos bridas por el operario
en los respectivos canalones de alimentacibén de dos pul-
gadas y de tres cuartos de pulgada 48, en sus extremos ex-
teriores. Lia prensa se c¢iclan por el operario y cuando gl
pisbn 2 desciende, el dedo 53 se mueve mds alld de la vil-
vula 47 y los miembros de matriz superiores 16 empujan el
cuello abierto 10 y depresidn 9 en torno de la pared de
brids 12. El movimiento continuado hacia abajo del miem-
bro de matriz superior 16 deprime el anillo 23 debajo de
la superficie superior del yunque 17 y asienta la base

de brida 14 en el yunque 17 por lo que el extremo supe-
rior de la pared de brida 12 se rebordea sobre el cuello
abierto 10. En la carrera de retorno hacia arriba del pi-
sén 2 y matriz 4, el dedo 53 abre la vilvuls 47 y actia
la earrers de trabajo del c¢ilindro de aire 31 como se des-
cribe anteriormente. Cuando el vdstago de pistdén 37 avan-
za, llevando con él la ménsula de soporte de cabeza 45 y
los brazos 42 y 43, la cabeza de biddén acabada 6 es expul-
gada de la prensa hacia la cinta de transporte 58 y al pro-
plo tiempo las dos bridas previamente situadas sobre los
extremos exteriores de las canaletas de alimentacidn 28
gson empujadas por el labio 44 de los brazos 42, 43 a lo
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largo de las cansletas y situadas automdticamente en los
anillos inferiores de matrig 23, Al alcanzar el extremo
de su carrera,como se muestra en la figura 3, la accidn
del cilindro se inviertd al abrir la vdlvula 55 mediante
el elemento excéntrico 57 que actia la carrera de retorno
del cilindro 31, como se describié anteriormente. El apa-
rato alimentador de bridas retorna asi a su posicidén ini-
cial tal como se ilustra en la figura 2, después de lo
cual el operario sitda otra cabeza en posicidn en la matriz
v dos bridas mis en los extremos de las canaletas de alimen-

tacidn. Tuego la prensa de cicla y se repite la operacién.

Puecden realizarse cambios y modificaciones del mé-
todo y aparato de la invencidn gue pueden sugerirse a los
entendidos en el arte sin salir del espiritu y objeto de
la invencidn. Por ejemplo, el aparato alimentador y expul~-
sor mejorado podria utilizarse fdcilmente en conjuncidén con
operzciones de prensa que emplearan difercntes matrices pa-
ra unir otras partes. Por consiguiente se comprende que to-
da la materia contenida en la deseripeidén anterior, o mos-
trada en el dibujo que se acompaila, se interpreterd como

giendo ilusitrativa y no en wn sentido limitativo.

Habiendo descrito mi inveneidn, 1o que reivingdi-
co como nueve y deseo asegurar por certificado de patente

ess

i}
.
i



5e

10.

15.

20.

x

i J

" Ciwen eva )
)

Descrito el objeto del presente invento, se decla-
ran nuevas y de propia invencidn las sizuientes reivindica-
ciones con prioridad patente estadounidense serial nl -
590.993 del 31 de Octubre da 1966. ’

1. Procedimisnto con su dispositivo para zalimentar
piezas a una prensa y expulsarlas de slla, caracterizado
por las etapas de alimentar un primer componente (11) a la
posicidn de recepcion de trabajo dentro del troquél de una
prensa, alimentar un segundo componente (6) en la posicidn
de recepcidn de trabajo dentro del tquuél de dicha prensa,
cerrar dicho troguel sobre los citados componentes primero
y segundo (11, 6), expulsar dichos componentes primero y
segundo (11, 6) de dicho troquel y &l mismo tiempo que se
produce dicha expulsion alimentar un primer components (11)
on la posicidén de recepoidn de trabajo dentro de dicho tro-

quel.

2. Procedimiento como se ha definido en la reivin-
dieascidn 1, caracterizado ademas por asentar dicho primer
componente (11) en la mitad inferior (17) de dicho troquel
y situar el citado segundo componente (6) encima del ci~

+ado primer componente (11).

3. Procedimiento como se ha definido en la reivin~
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dicacién 1, caracterizado ademas por ensamblar dichos com-
ponentes primeroc y segundo (11, 6) entre si durante el cierre
del citado troguel, parsa qué_: dichos componentes primero ¥y
segundo (11, 6) sean expuleados de dicho troquel como uns

unidad ensambladsa.

4, Procedimiento como se ha definido en la rei-
vindicacidn 1, caracterizado ademas en gque dicho primer
componente (11) es un casquillo de cierre y dicho eegundo
componente (6) es una cabeza de bidén, con lo cual, ai ce=
rrarse dicho troquel, el citado casquillo queda asegurado
permanentemente dentro de una aberitura de la citada cabe-

za de biddn.

5. Procedimiento, como se ha definido en las rei-
vindicaciones 1 a 4, en que el dispositivo para su realiza—
cidn es una prensa que se ceracteriza por un troquel supe-
rior (16), un troquel inferior (17), una canaleta de ali-
mentacidn del primer com;ponente'(ZB) conectada operativa-
mente con dicho troquel inferior (17) un bastidor de sopor-
te del segundo componente (45), asociado operativamente con
el citado troguel inferior (17) y con la canaleta de ali-
mentacidon del primer componénte (28)s medios para mover el
citado troquel superior (16) a relacién de realizacién de
trebajo respecto al citado troquel inferior (17) y para mo-
ver luego dicho tvoqusl superior (16) apartandelo de dicho
troquel inferior (17), medios paré mover el citado bastidor

de soporte (45) entre uns primera posicidn espaciada de di=
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cho tropquel inferior (17) y una segunda posicidn adyacente sl
eitado troquel inferior (17), medios respondientes al movie
miento de dicho troguel superior (16) aparte del citade tro=
quel inferior (17) para actuar 105 medios de movimiento de
dicho bastidor de soporte (45) a fin de mover dicho basti-
dor a la citada segunda posicidn, sacando asi dichos congo=
nentes primero y segundo (11, 6) de dicho troguel inferior
(17) y moviendo simulténesmente un nuevo primer componente
(11) a posicidn de recepcidn de trabaje dentro de didio tro—
éuel inferior (17), y mediosrrasponaientes al movimiénﬁo de
dicho bastidor de soporte (45) hacia dicha segunda posicidn,
para actuar dichos medios de movimiento del bastidor, con

lo cual se mueve dicho bastidor (45) a la citada primera po-

sicidn.

6. Procedimiento como se define en la reivindica-
cidn 5, caracterizado ademds en que dicho primer componente
(11) es un casquillo de cierre y dicho segundo componente (6)
es una cabeza de biddn, con lo cual dichos componentes pri-
mere y segundo se ensamblan cuando el citado troquel superior
(16) estd en relacidn de realizacidn de trabajo respecto al

citado troguel inferior (17).

7. Procedimiento como se ha definido en la reivin=-
dicacidn 5, caracterizado ademas en que los citados medios
para mover el citado bastidor de soporte (45) ineluyen un

conjunto de eilindro y pistén (31, 37) accionado por energia.
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8. Procedimiento como se define en la reivindica-
eidn 5, caracterizado ademas en que dicho bastidor de so-~
porte (45) tiene una porcidén (44) que contacta dircctamente
con el citado primer componmente (11) demtro de la citada
canaleta de alimentacidn (28), para efectuar dicha alimen-

tacidn.

9., Procedimlento con su dispositivo para alimenter

plezas a una prensa y expulsarlas de ella.

Segin se describe y reivindica en la presente memo-

ria descriptiva, que consta de 19 péginas foliadas y escri-

tas a mAquine por una Sola cara, y acompefiadas de lus dibu~

jos reglamentarios.

Madrid, a 30 de Octhbre de 1967.
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