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Bate invento se refiere a wun aparato para iden—:
tificar partes defectuosas de una cinva de acero, -
En una linea de produceidn para le fabricacidn
ide hojas de afeitar, una cinta de acero es sometida gene-
5 ralmente por orde a tratamiento térmico en una operacidn
de temple, a trabajado mecénico para afilar uno o ambos bor-
des de la cinta haste un filo para afeiter, frecuentemen-
"te a nuevo tratamiento térmico en relacidn con la aplica—?

¢idn de un recubrimiento a los bordes afilados de la

v
i
i

10 . cinta para facilitar el afeitado y finalmente g separeciodn

t
s
H

. de la cinta en elementos de hoja. También pueden efectuar

?se otras operaciones tales como las de poner marcas de %
iidentificacién en la cinta. %

En el tratamiento de tal cinta, es deseable proi

15 “porcionar inspeceidn, a intervalos regulares y frecuentesé
?de varios pardmetros del material de cinta, M picamente se
?estableeen 1limites de control, un primer 1{mite (control

‘de procedimiento) indica la desviacidn del producto con |
‘respecto a criterios previamente esitablecidos y puede usaﬁ-

20 .se para avisar al personal supervisor de que se requiere
: ]

‘ung correccidn, y un segundo limite (control de producto) :

‘indica que el producto deberd ser rechazado por estar fue-

5

ﬁra de los limites de control de calidad establecidos. Las%

%partes de la cinta que estén fuera de los limites de con- :
; 4
25 itrol del producto deberdn ser quitadas antes de la opera- |

écién final, tal como lg de empaguetado. No obstante, en

ung 1inea de produccidn continua, no es deseable parar el

%
i
|
;procedimiento para quitar las partes defectuosas aleatorias

1
5
{

§y se prefiere quitar esas partes defectuosas en un minimo
i

30 ide puntos seleccionados, compatible con coriterios eficaces
t

g
i
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de tratamiento. Cuando una parte defectuosa no se quku&

!
inmediatamente, la cints debe ser marcada de manera que j
. . . !
Sea compatible con el posterior tratamiento, tomando espe~
cialmente en consideracidn factores tales como el efecto

5 del marcado sobre eltratamiento posterior y/o sobre el pro-~

]ducto final, la retencion de la marcs durante el posterloé
'tratamlento, ¥ la facilided relativa de deteccidn de la

;marca. En relacion con la produccidn de arficulos tales

i

como hojas de afeitar, el producto final debe estar suje-

‘

10 t0 a tolerancias sumamente estrechas, y el sistema de mar7
cado debers responder adecuadamente a la informacidn de en-
f‘brada procedente de una diversidad de diferentes elementos
! de medida o calibracidn. |
De acuerdo con el invento, se ha provisto un
18 japarato para identificar partes defectuosas de cinta’ de

acero a medida que la cinta experimente tratamiento contid

Id « 7 » £
;Uo en una linea de produccidn, que comprende una estacidn

de calibracion para percibir un pardmetro de la cinta ¥

i
i pare producir una salida al percibir un velor predeterni-~ !

20 'nado del parémetro percibido, indicador de un defecto una
;fuente de seilales coordinada con el movimiento de la cin-
ta mas alld de dicha estacidn de calibracidn para produciy
sefiales discriminadoras g intervalos regulares, una cabezs
de marcado magnético situade junto g la trayectoria de di~
25 cha cinte para generar un campo magnético de densidad su-
ficiente para situar un punto magnético detectable en di-
cha cinta, y medios de control sensilles a la generacidn
simultédnea de una salida de estacidén de calibracidn vy de

una sefial de discriminacion para excitar dicha cabeza de

30 marcado pare aplicar una marca megnética en dicha cinta
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i de modo que la parte de cinta marcada magnéticamente como

. defectuosa pueda ser mis tarde percibida por un perceptorz
%magnético ¥y retirada de la 1inea de produccidén por un me-'
Ecanismo de expulsidn sensible o 1z salids del perceptor
imagnético. . f
También se ha provisto un método de tratar una
‘cinta metdlica de longitud indeterminada en un gistemg
-de tratamiento cont tinuo, que comprende las operaciones de
someter dicha cinta a un procedimiento de temple, someter

la cinta templada a una primers inspeceidn, situar sobre

dlcha cinta una marca magnética para identificar cada par-

Ate defectuosa de la cinta templada detectads como resulta4
’do de dicha primers inspeccidn, trabajar mecédnicamente le
‘cha cinta templada, someter dicha cinta trabajada mecdni-
&

jcamen#e a una segunda inspeccidn, situar sobre dicha cintg
una marca magnética para identificar cada parte defectuosa
detectada como resultado de dicha segunda inspeceidn, y vpe
01b1r log marcas magnéticas sobre dicha cinta para contro-
1ar el tratemiento de dicha cinta.

; A fin de que pueda comprenderse por completo el
:1nvento, se describira a continuacidn, Juntamente con los
!

ibujos que se acompafian, en los cuales:

La figure 1 es un diagrama de blogues de wna 17

nea de producidn para el tratamiento continuo de hojas de
afeitar, en la que se emplea un aparato de acuerdo con el
Ainvento;

La figura 2 es un diagrama de vloques en que se
ilustran detalles de los instrumentos de control del pro-
cedimiento asociados con la parte de temple de cinta de lg

Linea de produccidn;

e
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N
A WL

Leg figuras 3a, b, ¢ y 4 son una serie de vistas

de la estructura de calibracidn de defeormacidn empleada

ren los instrumentos ilugtrados en la figure 2, siendo 1as'

flguras 3¢ y 3@ vistas en corte tomedas a lo largo de las

lineas c-c ¥y d-d respectivamente, de la figura 3a;

las figuras 4a, b y ¢ son una serie de vistas i
de la estructura de calibracidn de anchura empleada en los
1nstrumentos ilustrados en la figura 2, ilustrindose en 1a
’flgura 4b partes de la estructura quitadas para mayor cla;
‘ ridad;

La figura 5a es una vista esquemédtica de un apa—

i
|
l
!
I
!
l

rato de exploracidn empleado en la inspeccidn del horde

fafilado de la hoja durante las operaciones de afilado e f

I

'1nspe001on final; y las figuras 5b ¥y 5c son vistas superlor

y lateral, respectivamente, de ese aparzto; ' g

La figura 6 es un diagrama esguemdtico de la eg-

ftructura de calibre de anchura empleada en la inspeccidn
fde la hoja afilada;

; La figura Ta es wm diagrama esguematico del de-
?tector de goldadura empleado en la estmcidn de inspeccidn
5final; ¥y la figura 7b es un diagrama en corts de wna par-
te del detector de soldadura tomada a lo largo de la 11~

nea b-b de la figura 7e. !

La figura 8a es un disgrama de blogues de los
1
circuitos para excitar una cabeza de marcado; y las figuras

8b a 8f son una serie de diagrames esquenaticos de circui
tos incluidos en esos cirouitos;

La figura 9 es un diagrema esquemdtico de ung
forma modificada de fuente de impulsos de reloj; N

La figura 10 es un diagrama esquemitico de la
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disposicidn de cirouito eldctrico sensible a un medidor

~de gauss que acclona a un mecanismo de rechazamiento o

| expulsidu.

. ta realizacidn, es de un acero inoxidable, los principa-

- leg consiituyentes metalirgicos del cuel, ademds del hie-

. friada rapidamente ls cinta de acero hasta ung temperatu~

'ra de -682C y es luego hecha pasar a través de vn horno

Epara aliviar lag tensiones que puedan haberse introducido

.%o por innersidn en el procedimiento de temple, La cinta

H . 14
que se nueve continuamente es luego hecha pasar a través

H

Indiceda esquemdticamente en la figura 1 hay una

13

disposicidn para tratar cinta de acero para formar una ho-+

1

. . . |
Ja de afeitaer del tipo de cinta. Esa cinta de acero, en es-

rro, son el 0,405 de carbono y el 13,5% de cromo. Ia cin-
ta deacero tiene una anchura, una vez afilada, de 4,82 mm.

y un grueso de 0,038 mm. En el tratamiento de esa cinta

de acero, después de cortada longitudinalmente la cinte
a la anchura deseada, es hecha pasar a través de un horno
10 2 una veiocidad de 8,4 m. por minuto, para calentar la
cintg a una temperatura del orden de 1.0938C a través de

un conjunto 12 de temple de inmersidn en el cusl es en-

de revenido 14 el cual es mantenido aproximadamente g 3168

en el acero por lageracidn de calentamiento y enfriamiend

de una estacidn de inspeccidn 16 en la cual es detectada
0 percibida la cinta templada en cuanto = sinuesided (cur-
vatura en su plano) por la unidad 18; caracteristicas de
concavidad, (curvatura fuera de su plano) por la unidad
20; deformaciqnes tales cowo rebabas, etc. por la unidad
22; y variaciones de anchura por la unidad 24. La egta~

cion de inspeceidn 16 produce salidas que pueden ser uti-

c



10

15

20

25

30

26.11.68

flizadas para controlar la transferencia de la cinta a +tra-

P

‘

' vés del procedimiento de temple y ademds, cuando se detec-

tan defectos en exceso de los 1fimites del producto, se utl—

' lizan para mercer la cinta de acero megnéticemente para

B
t
b
¥
1
!

tluego hecha pasar a través de una unidad de afilado 30 ;

t identificar la posicidn de tales defecios, La cinta es ;

‘

en la cual la cinta es sometida g uns serie de tres operai

: clones abrasivas, una operacidn de rectificade, una Opera~

3

;te, la calidad del filo y la anchura de la hoja despiés

|

¢

i

\que facilite ol afeitado.

ffilo de la hoja, mediante la unidad 42, un recubrimiento !

'

cion de afilado basto, y una operacidén de asentado de aca-

{
bado en le cual ge afila un borde la cinta hasta un filo ;

para afeitar de gran calidad. Durante la operacidn de afi-
lado, es percibida por la unidad 32 la configuracidn de

las facetas formadas por las opersciones abrasiva 8y tam—

’blen son detectados por las unidades 34 y.36, repectlvameﬁe

i
‘de afilada. i

Después de afilar, la hoja es sometids 2 ung

. operacién de lavado por la unidad 40, Luero se adhiere al |

Después de recubierta la hoja, se inspecciona
len la egtacidn 44 por medio de un medidor de gauss indica-
tdo esquemdticamente en 46 ¥y cuando se detccta una longi- '
tud sustancial de cinta defectuosa, se quita esa longitud‘
de la cinta, soldandose la cinta para volver a formar uns
longitud continua. Deépués de esta inspeccion, se hace pa-
gar la cinta a una estacidn de formacidn 50 en la cusl la
cinte de acero es separada a lo largo de la misma en seg-
mentos de cinte individuales o elementos de hoja. En la ed

tacidn de formacidn la cinta es detectada en cuanto s sol

dadura por la unidad 52, y se sitlan marcas megnéticas so-

-7 -
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3

- bre la cinta para indicar la posicidn presente de las sol4
daduras, inspecciondndose de nuevo la calidad del Tilo por
la umidad 54; y la posicidn de los defectos, segin son 1n;
QlC&dOS por marcas magnéticas, es detectada por el nmedi~
dor de gauss 56, Cualquier segmento de cinta con una marca
defectuosa sobre el mismo es desechado, y log demas seg- |
‘mentos de cinta son transportados a una estacidn de car-
ge 60 en la cual son cargados en un almacén de hojas para
funa maquina de afeitar de seguridad del tipo de cinta.

: Se ha comprobado la utilidad, desde un punto de
Iv1sta de facilitar la fabricacidn, de separar aspectos del
;tratamlento en segmentos, de modo que es0s segmentos pue-
%dan ser controlados individualmente y hechos funcionar a 5
i .

,diferentes velocidades. También pueden usarse tipos modifil-
tcados de técnicas de tratamiento en la medida que se requil-
%ra para conseguir el grado Optimo. Un primer segmento es
Eel segmento de temple gue ineluye el horno 10 a través de'
i

éla estacién de inspeccién 16, BEn ese segmento la cinta me-
%télica es transportada continuamente a una velocidad de
?8,4 metros por minuto y es enrollada sobre un carrete en
:ura longitud de 1500 metros. Ese carrete es luego trasla-
%dado al segmento de afilar y el acero es transportado g
étravés del aparato de afilar 30 a una velocidad de 12 m.

gpor minuto, y el acero afilado es enrollado sobre un segun:

do carrete., Se emplea una operacion separada de lavado en
la unidad 40, a través de la cual es trasladado el acero
ja2 una velocidad de 30 m. por minuto, Ia cinta de scero en
forma enrollada es luego rociada por pulverizacidn y es
colocada en unidn de un material teldmero en una caje pa-

ra tratamiento de sinterizacidn. Después de sinterizar, el

-8 -
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j acero es degenrollado en la estacién 44 para inspeccidn,

¥y enrollado de nuevo en un rollo. Finalmente el rollo es

transferido a la estacidn de formacidn 50 en la cuzl se |
- forman los segmentos de cinta o elementos de hoja y se

cargan en cajas pars transporte a la estacidn de carga 60.

\7

En lg figura 2 se han representado detalles adi{
' cionales de las wnidades de calibracién en la estacidn deg
éinspeccién 16. Se tira de la cinta S, haciéndola pasar a i
‘través de la estacion de inspeccidn 16, por medio de un §
¥
}

10 par de rodillos de traceidn 62, 64 los cuales son acciona

dos a través de un engranaje reductor €6 por un motor de

traceién 68. Ese motor de traccidn es controlado en velo-:

i cidad por la unidad decontrol 70 la cual responde a dos
%fotocélulas 72, 74 en le unidsd 76 de rodillo flotante. ;
15 iLa conductividad relativa de esss fotocdlulas es contro- ;
élada por la posicidn de un rodillo flotante 78, el cual §
-lleva sujeta una mascara 80 de configuracidn como se ha !

indicado en la figura 2., Dos fuentes de iluminacidn 82, 84

! fijas en posicidn, iluminen las células 72, T4 respecti-
!

20 { vamente en funcidn de la posicidn de la mascara 78, y las
i . !
. células 72, T4 modifican la unidad de control 70 para ajus-

tar la velocidad del motor 68 de traccidn para mentener

ial rodillo flotante 78 en una poeicidn predeterminada y

f
mentener as{ una tensidn constente en la cinta S a medidal
25 que ésta es alimentada a través de la serie ordenada de
tratamientos metallrgicos y de la estacidén de inspeccidn
16,

Cuatro estaciones de calibracidn, cowo antes ee

he indicado, detectan los pardmetros de la cinta de acefo

30 templada. EL calibre de sinuosidad 18 emplea un rodillo

2641168 ‘ -0 w




:90 con montaje carddnico que tiene una mgscara 92 péftida;

Tunida ol mismo, cuye miscara controla la posicién de un
haz de luz procedente de la fuente 94 que incide sobre ;
‘un fotopotencidmetro 96. La salida de ese fotonotenc1ometro

‘es anlicade a un medidor de control de procedimiento 98 y;

i

& un medidor Ge control de producte 100. El medidor 98, cuan-
ido la condicidn de sinuosidad del acero a;canza los liml-
- tes previamente establecidos del procedimiento, producir
funa salida para iluminar lamparas avisadoras 102 como in-

10 5dicacién al personal supervisor de que el sistema esta

prOQuClCth bande de inferior calidad, aunque estd todavia

i
i

'denﬁro de las tolerancias del producto. En caso de que el‘

'dexecto de sinuosidad se haga mayor, el medidor 10 de pro

~ducto hard que una fuente 110 de seiial produzca una gali-!
15 fda la cual es aplicada a un circuito 112 de retardo de

;tiempo y al cireuito de memoria 114. Ese circuito de me-

;moria 114 tiene una entrada procedente de una fuente 116
"de impulsos de reloj, la cual produce impulsos de gsalida

i

: |
:periédicas en funcidn directa del movimiento de la cinta |

i

20 . por los rodillos de traceidn aplicados desde un aparato 18
: . 2 . . PR !
. de ordenaclon (consistente en levas u otros dispositivos |

zadecuados) acoplado directamente al engranaje reductor 66.
§Bl impulso de reloj de paso discriminado a la sefial de de=
zfecto degde la memoria 114 y dispara el circuito marCador‘
25 1120 para excitar una cabeza 122 de marcado magnético, una!
lampara de destello 124, y para hacer avanzar un paso a
\un contador 126, Lauparas de alarma 128 en el panel de con-

t
'trol son tambidn encendidas para indicar la condiciodn de

la operacidn de sinuosidad.

30 | Un segundo instrumento de calibracidn, es la uni-

26011-68 i - ‘IO-




]
!
|
|
|
‘dad 20 de calibre de concavidad la cual percibe la curva—
:tura de la banda en direccidn transversal, estando agusta;
;do ege calibre & concavidad para detectar curvatura con rés—
%pecto & un plano de referencia de 0,018 mm. scbre una an- .
5 ichura de 4,572 mm.El aparato incluye una estructura de so-
Eporte 140 la cugl incluye dos carriles paralelos espacia—?
%dos 142, 144 y una entrada para un inyector 146 de calibré—

‘cidn neumatica que estd situado centradamente entre los !

[carriles 142, 144, Una zapata 143 de retencién esta monta=
i

101 ‘da en uha estructura 150 de c¢ojinete neumatico encima de
;la estructura de scporte e incluye dos carriles correspon-

| :
‘dientes 152, 154 los cuales estdn alineados eon los carrié

gles 142, 144. Al cojinete neumdtico 150 es alimentada pre—
§81on por la fuente 156, de modo que la fuerza principal |
15 ’egcr01da por la zapata 150 de retencidn sobre la cinta 5
ées la de la gravedad. La countrapresidn en la conduccidn :
1150, la cual varfa en funcidén Gel esparcimiento de la sunz
gperficie de la cinta S desde el orificio del inyector 146;
gde calibracidn, es percibida por unacapsula 160 la cual
20 ?controla el movimiento del niicleo 162 de un transformador
Ediferencial 164. La salida del transformador diferencisl
Eacciona a un medidor 166 el cual proporciona una gefial,
cuando la condicidn de concavidad excede de limites prede-
terminados, para hacer funcionar al relé 168 y almacenar
25 una sefial de defecto en lg memoria 170. Img sefiales desde
el reld 168 accionan ademds a la unidad 172 de retardo de
tiempo y a las lamparas de control 174.
Un impulso de reloj procedente del generador de
impulsos 116 lee de salida la sefial de defecto almacena-

30 da en la memorisa 170 pars operar al circuito 176 dé marcs-

26.11.68 -1 -
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a una lduwpara de destello 180 ¥y hace avanzar un paso a

‘pectivamente en el panel de control.

.190 y un blogue superior 192. Un miembro de soporte 194

raislado de la base 190 tiene su superficie superior espa-

do disparador. Ia salida del cirecuito 176 opera a una ca-

. beza de marcado magnético de 178 similar a la cabeza 122, °

H

Eun contador 182. La naturaleza de la condicidn de coneavi-

tdad (concavidad hacia arriba, concavidad hacia abajo o nor-

mal) gueda indicada por las ldmparas indicadoras 174 res-

EL calibre 22 de deformacidn incluye una base

:oiada a 0,076 nm. de la superficie inferior yoxtapuesta |

-del blogus 192. Una cortina de aire suministrads por el

conauoio 196 sujeta la cinta § en contacto con la superfi-
‘cie de soporte 194 en la estacidn de calibracidn., En casof
de exigtir una abolladura o una rebaba en la cinta, se
icomple'bara un circuito eléctrico entre los miembros 192 v
2194 por la cinte S y serd producida una sefial de salida la
goual hars funcitnar al relé 198 pera almacenar una sefial

;de defecto en la memoria 200, EL impulso siguiente proce-—
idente del zenerador 116 transfiere ege defecto a la NemRo~-
iria 202 de reterdo, y luego una sefial para el generador

éde lupulsos de retardo 204 da paso discriminado g la setial
:de defecto desde la memoria 202 a través del circuito dis-
;parador 206 para excitar dos cabezas de marcado 200, 210
lesPaciadas a 101, 6 mm entre si, a una ldmpara de destellos
{212 y al contador de avance escalonado 214. Tambidn se en-
!ciende una lémpara en el panel de control 216 y es almace-
nada una setial de defecto en la unidad 218 de retardo de
tiempo. Con referencia a la figura 3 pueden verse detalles

adicionales de ese calibre de deformacidn y de las cabezas

!
i
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{
:
]
i
t
1
!

' de marcado magmético tinicas.
! La cuarta estacion de inspeccion en la disposi-~

i cidn de temple es el calibre de anchurs 24 que incluye un’

i

|

l

;contacto de referencia 220 el cual es mantenido en aplica~-
%cién con un lado de la cinta S y un contacto flotante 222%
éque gse aplica al otro lado de la cinta S y se mueve en
;funcién de su anchura. Gufas 224, 226 proporcionan situa- !
%cién enposicidn lateral para la cinta S. Una unidad 228 ;
de calibracidon neundtica conectada a la conduccidn 230 ;
percibe la contrapresidén en esa linea y contrcla a un reléd
232, cuyo relé, cuando la anchura de la cinve excede de ;

1imites predeterminados, aplica una sefial a la wmemoria |

1234, cuys sefial de rechazemiento es lefda de salida por |
! %
‘el generador de impulsos de reloj 115 para excitar al cir-

‘cuito 236 disparador de marcador y a la cabeza marcadora

;238, a la lampara de destello 240 y al contador 242, de
%manera similar a couc en la disposicidn descrita en lo qué
éantecede en relacién con las etapas 18, 20 y 22.
También conectada a cada juego de relés 110,
%168, 198 y 323 hay una unidad de retardo de tiempo (112,
1172, 218, 246) que tiene un contacto que se cierra después
%que el reld es mentenidc excitado durante un periodo de
;tiempo predeterminado, siendo un valor tipico de 30 segun-
dos. Después del cierre de un contacto de relé de retardo
de tiempo es excitado un relé 248 de blocaje de carrete
bobinador para desexcitar el motor 250 del carrete bobi-
nador y pera soltar la presidn de aire en el rodillo 64
superior de traccidn de calibrador, de modo gue la cinta

no serd avanzada a través de la disposicidn de calibracidn

Tgmbién se emplean enclavamientos para controlar el motor

-13 -
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250, tal como un interruptor 252 de presién de aire en

la unidad 22 detectora de deformacidn. Se emplea un inte-:

:rruptor 254 gupergdor o de mando principal gue permite

'utll en relacidn con las operaciones de puesta en mercha, |
‘por ejemplo, ¥y para mantenimiento cuando se desea operar

?el sistena dispuesto incluso aungue la cinte que estd sien-

;la cval ilustra el calibre de deformacidn. En esa estruc-!

deriVar el control de calibracidn y hacer funcionar al mo-
- bor 250 de carrete boblnador independientemente de la sall—

"da de la disposicidn de callbra01on. Ese interruptor es

:

do hecha pasar a través del 51stema tenga defectos.

Un ejemplo tipico del montaae y de la configura
01on de las cabezas de marcado magnético con relacién a
la trayectoria de la cinta se ha indicado en la figura 3,

|
e

Etura de calibracidn, se emplean dos cabezas de marcado 20@,
;210 las cuales producen en la cinta S dos marcas espacia—%
'das & 101, 6 mm. entre si, de una manera que abarca el de- |
%fecﬁo. Se usa esa disposicitn pues tales defectos pueden
Eestar localizados y producirse de maners arbitraria, y e
iesencial identificar la situacidn de los defectos en la

‘cinta. En el caso de defectos percibidos por otros instru-

’
mentos, es colocada una marca por una solo cabeza de marca

‘do en respuesta a cada defecto percibido, como discrimina-

do por un impulso de reloj.

Con referencia g la fizura 3, el blogue de so-
iporte 19C estd situado pare proporcionar uns superficie de
sufa para soports de la cinta S de hoja metdlica para per-
cibir en el eje 251.Antes de la estacidn de inspeccidn hay

dispuestos un par de elementos de guia 253 y un par de al-

mchadillas frotadoras 255 que eliminan cualguier polvo u

- 14 -
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Iotros contaminentes de la cinta S gue pudieran 1nter£er1r

' conla medida exacta de la deformacidn. A 50, 8 mm., nds alla
|
del eje 251 de calibracidn hay dispuesta una primers cnbe-

za de marcado 208 en el eje 256 Yy a 101,6 na., del eje 256
5 de la cabeza de marcado hay situada una segunda cabesza de
fm’rcado 210 en el eje 258. Ambag cabezas de marcado, en res—

l
puesta a la deteceion de un defecto por la esiructura 22 Z
3
. . . . . ;
_de calibracidn, sitlan marcas nagnéticas sobre la cinta 5

simul tdneamente, en un momento en que el defecto percibi- |

f
; f
10 ido >sta situado entre las cabezas 208, 210. :

Soportado sobre el miembro Ge base 19C hay un ;

(
l
5pr1mer miembro terminal 194 de configuracidn como se ha 1n—
fdlcado en las figuras 3¢ y 34, el cual proporciona una su—
1

'perflcle de gula fija para la cinta. El miembro de oouorte
15 f190 tiene superficies 260, 262 a uno ¥y otro lado del- mlem—

'bro 194, Cargado comtra las superficies 260, 262 hay un

sepundo miembro terminal 192, de modo gue gueda definido |
1

fun éspacio de 0,075 mm. entre los mlembros terminales 192
y 194. El miembro terminal 192 estd cargadeo haecia abajo
20 !contra las superficies de soporte 260, 262 por muelles 264
El miembro 192 tiene un paso de aire 266 que se extiende

hacia abajo a través del nismo ¥y termina en un paso 258

jque se extiende lateralmente. Tapas exiremas 270, 272, su-
Jetas a uno y otro lado del terminal 192, incluyen cada un;
25 de ellas una ranura 274 de 3,810 mm. de profundidad, a
través de la cual es dirigido aire hecia abajo sobre la cihe

ta 5 en una cortina que sujete esa cinta en contacto con

la superficie del miembro terminal 194 cuando esa cinta pa

Sa sobre ese miembro terminal. En caso de que la cinta S

30 tenga un defecto tel como una abolladura, de modo que la

27011068 - 15 -
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_cinta haga contacto simultaneamente con los terminales 192
:y 194, es completado un circuito entre las 1ineas 276, 278

‘para hacer funcionar el relé 198 (figura 2). Bsa sefial e’

defecto es almacenada en la memoria 200, transferida a la;

"menoria de retardo 202 en respuesta al siguiente impulso

- de reloj procedente del generador 116, y luego lelds de
i

. sglida de la memorie 202 por un impulso procedente del |

-generador 204 el cusl estd sincronizado para producirse !
i
4
x:! 50,8 mm. de recorrido de la cinta mds arde gue la se- ‘

;ﬁal Ge impulso de reloj procedente del generador 116. Asi%
gsi se produce una sefial de impulso de reloj en esencia sii
imultéueamente con la deteccidn del defecto en la etapa 22@
Elas cabezas de marcado 208, 210 efectuaran marcas sobre l@
%cinta cuando el defecto estd justamente alinedndose con 14
Ecabeza 203. En caso de ser detectado un defecto inmedia-
étamente después de la generacion de un impulso de reloj,

b
‘las cabezas de marcado seran excitadas en respussia al sel

:gundo impulso de retardo cuando el defecto esta aproxima=- :
‘damente alineado con la cabezg 210. !

Cala cabeza de marcar empleada en este sistema
i

‘“tiene une pieza polar 290 de configuracion como se ha indi

ECadO en la figura 3, la cual estd hecha dé hierrc dulce pu

iro en lingotes (0,3 de carbono maximo) y tiene una pieza

i
%inserta de latén 292 de 1,575 mm. de anchura, dispuesta en}
%tre los extremos opuestos 294, 296 del ndcleo, la cual de-
Fine un entrehierro en ol circubto megnético de 0,806 cm2
Ede zeccidn transversal. La bobina 298 estd montada sobre
aa pate trasera 300 de la pieza polar y esta formada de

un centenar de espiras de alambre aislado dispuestas en dos

capas iguales de 50 egpiras cada una. Cada pieza polar 290

- 16 -
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L
iesta sujeta al soporte 302 mediante perros 304, de modo

| o e .
‘que la pieza inserta 292 de la cabeza de mercado estd allj
!

‘neada con, e inmediatamente encima de, la trayectoria de

: :
jla cinta § sobre el soporte 306, El bloaue terminal 308 per-

5 Emite efectuar las conexiones al circuito 206 de control
t

jde la cabeza de marcado y al relé 198,

Con referencia a las figuras 4a-c, la cinta S

%pasa entre dos rodilloes 310, 312 guiada por rodillos de
lzufa de entrada y de salida 224, 226 respectivamente. El
|

10 'r0dillo 310 estd montado para rotacién libre sobre la ba-

ise 314, y el rodillo 312 estd montado para rotacidn libreé

isobre el brazo 316 montado a pivotamiento sobre la base |

1

%314 ¥y cargado por el muelle 318 hacia contacto yuxbapuesto

i , z
icon el rodillo 310. La cinta § esté interpuesta entre el |

b

25 rodillo 310 y el 312 en la estacién de calibracién. En

: .’ . ’ 1‘
iesa estacion, un borde de lg cinta esta soportado sobre un
! :
ccarril de referencia 220. En el lado supericr de la trayec-

gtoria de la hoja segin se ve en las figuras 4b y ¢y se haé
fprovisto un bloque 222 de calibracidn que tiene una super-
20 %ficie de contacto 324 dispuesta para contacto con el lado
iopuesto de la banda desde la superficie de referencia 220.
|E1 blogue egta montado sobre una placa 326 de soporte que

ia su vez estd goportada degde la base 314 por un conjunto |

de cugtro muelles planos 328 dispuestos en una configura-

o5 cién de pantdgrafo. Un sistema 330 de tobera de calibraci
esté montado encima del bloque 322 de calibracion y percibe
el movimiento de la superficie 324 del blogue con relacidn
a la tobera del sistema de calibracion por percepcidn de
la contrapresidnenla conduceidn 230 conectada al conjun-

30 to de tobera 330, y proporciona as{ una indicacidn de la

27.11.68 - 17 -
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_ :

{anchura de lg cinta =l moverse el blogue 222 en funeidn E

. Girecta de la anchura de la cinta S. i

El sistema empleado en la linea de afilado inclﬁr

i ye el aparato 32 para control automitico de la operacién é

5 ide rectificado; el aparaﬁo_34 explorador de faceta de la 5
éhoja del tipo ilustrado en las figuras Sa-~c; ¥ un calibrei
 final de anchura 36 del tipo ilustrado esquemgticamente
‘en la figura 6

! En la figura 5a se ha representado una indica-

10 'cidn esquemdtica de la unidad 34 exploradora de la face~

ta de la hoja. Esa unidad exploradora emplea uns fuente dg

iluminaeidn 350 cuya salida es colimada mediante la lente§
1

. 352 para proporcionar un haz de rayos 354 paralelos los
- cuales son hechos pasar a través de una mdscara 356 pare |

15 | incidir sobre la faceta 358 de la cinta S de hoja. Un peri

ceptor 360 de fotomultiplicador dispuesto con un angulo deé

602 con respecto al haz colimado 354 percibhe la luz difu- |
88 procedente de la faceta 358, y la salida del fotomultiT
%plicador 360 se utiliza como indicacién de la calidad de
20 jla faceta de filo asentada. Como el semiangulo comprendido
éen la punta final de la hoja en esta realizacidn tiene un

valor del orden de 282, solamente sera percibida por el fg-

tomultiplicedor 360 la luz difusa (no la luz reflejada)

si la hoja estd afilada de manera dptima. En la estacidn
25 i 34 se emplean dos unidades perceptoras similares, estando
dispuesta una unidad perceptors para percibir la calidad
tde una faceta y estando la otra unidad perceptora espacia-
da 203,2 mm. a lo largo de la direccidn de recorrido de 14
banda S desde la primera unidad para percibir la calidad

30 de la faceta opuesta.

27+11.68 7 . - 18 -
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Con referencia a las vistas detalladas de la es-

i

r

i tructura ilustrada en las figuras 5b y ¢, una ldmpara 350
%de 6,3 voltios previamente enfocada esid montada en la pl%—
:ca de base inferior 372 del alojamiento 370 de exploradorz
5 !de haz en Y y se excita desde un transformador de tensiéng
constante de 6,0 voltios montado también sobre la placa |
base 372. La luz procedenie de la fuente 350 pasa a través

‘de una lente de enfogue planoconvexa e incide sobre dos

!
‘prismas de dngulo recto 380, 382, los cuales dirigen la i
10 luz hacia arriba a lo largo de trayectoria 384, 386 sobre%
wo y otro lade de la cinita S. Las trayectorias 384, 386 f
estan geparadas por una disdancia de 203,2 mm. a lo largog
de la direccion del movimiento de la cinta. Una mdscara :
388 de disco que tiene 50 aberturas espaciadas por igual
15 digpuestas alrededor de su periferia és accionada por un
motor sinecrono 390 a 1.800 rpm. EL disco corta la luz en
las trayectorias 384, 386 y produce una sefial luminosa

de 1.500 ciclos por segundo . La luz fasa luego a través

de aberturas en la placa de base superior 392 y los alo-

20 | jamientos de lente 394, 396 para proyeccidn gobre uno y

otro lado de la cinta S de hoja. Cadz alojamiento de lente
contiene un sistema dptico que incluye uaprisma para des-
viar un haz g una trayectoriz horizonial, una hendidura
enmag carada 0 provegida y dos lentes convexas, cuyo sis-
25 tema estd ajustado para producir un rectansulo de luz pro-
yectoada de 0,508 mm.‘de ancho por 3,175 mm. de alto sobre
el borde de la hoja situado de modo que la punta final de
la hoja biseca horizontalmente al rectangule de luz.
Unidades perceptoras de fotomultiplicador 398,

30 400, que cada ung incluye un tubo 360 de fotomultipliczdor

27+11.68 - 19 -~




T ey

de tipo 931, estdn montadas en la superestructura 402, Gaé
- da unidad incluye ung unidad de lente 404 dispuesta para 5
' ver un drea de 3,969 mm., de didmetro sobre el borde ilu~ '
‘minado de la cinta S & lo largo de una trayectoria inclilg
5 nada 602 con la trayectoria del haz que incide. Ia seilal |
" de salida procedente de cada tubo 360 fotomultiplicador e%
?amplificada pars proporcionar uua seiial adecuada para opei
"rar el par de cabezas de marcer asociadas 406, 409 y 410,
§412. Bge circuito para generar esa seiigl se describe a

10 ! continuacidn en relacidn com las figuras 8a~f.

i
&

i Bn la figura 6 se han indicado detalles de la

i . . :
i unidad 36 para percibir la anchura de la hoja afilada. La!

' Ny . . :
- hoja 8 es novida a través de la estacidén de inspeccidn 36

- sobre una sﬁperficie de referencia de diamante 450, El 5
15 - cuerpo de la hoja es situado verticglmente por el miembro%
. de soporte 452 y los soportes horizontal y vertical son %
;montados sobre una plataforma 454 de ajuste micrométrico
§para movimiento como una unidad verticalmente. ILa plata- {
§forma 454 de wicrdmetro tiene wma abertura 456 en ella, y
20 idispuesta detras de esa abertura ha; una fuente de ilumi-
‘nacidn 458 y una lente de colimacidn 460 la cual le da for-
ma & la luz procedente de la lampara 458 como haz de ra-
;yos paralelos. Dispuesto en el lado opuesto de la hoja S ;
hay un tubo 468 en el cual ectdn alojados una lente de ob+
25 jetivo 462 y dos células perceptoras fotovoltaicas, una cé-
lula 464 de medicidn y una céluls de referencia 465, ILa
plataforma 454 de micrémetro se ajusta de modo que el bor
de de una hoja S de anchura normal esté alineado con la cé-
lula de medicidn 464, la cual esta dipuesta sobre la linea

30 central del sistema dptico. En funcionamiento, la célula

27.11468 _. ‘ - 20 -
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RE marne - §

. de referencia 466 estd normalmente expuesta del todo a la'
i i
;1uz procedente de la lampara 458, mieniras que solamente t
' la mitad de las células de medicidn 464 estd expuesta a la

i

;luz. La diferencia entre las salidas de la célulz de me- .

i ?
' dicién 464 y de la célula de referencia 466 es percibida |

|
i {

ly aplicade a un medidor de lectura con el cero en el cen~'

i i
|

f

gtro, cuyo medidor cierra un contacto siempre que la anchui
%ra de la hojm excede de la tolerancia previamente estable%
cida en desviacidn con respecto a la anchura afilada normal
de 4,326 mm. para producir una sefiel de sslida que aacioné

- L .
a wa cebeza de rarcer magne€tica y pone sobre luo cinta §
i

i
|
!
3
iuna indicacidn del defecto de anchura detectado en esa fase.
‘ .

i

En la figura 7a se ha representado una vista des-
|

de arriba del detector 52 de soldadura, y en la figura Tb|

! se ha representado una vista en corte amplisda de una par-
{ !

Ete de ese detector. El detector de soldadura incluye una ?
base 470 sobre la cual hay montados dos pares de rodillosi
de gula 472 y 474, los cuales gufan la cinta S mis alld dé
| una estacidn de calibracidn 476 que incluye uns superficié
gde referencia fija 478 y un miembro de referencis moviblei
E480, el cual estd soportado por una estructurs de pantégrg—
fo eléstica 482. El miembro de calibraeidn 480 tiene el ex-—
tremo 484 frente a la cinta 8, la pogicidn de la cual es |
percibida por el indicador 486 de esfera.
Sujeta a la referencia fija 478, como se ha indi~
ycado en la figura 7b,‘hay una estrucutra de tope 488 la cual
estd sujeta en posicidn por la tuerca de seguridad 480. Eda
estructura de tope estd ajustada para proporcionar uns ge-

paracién de 0,041 mm. entre la referencia 478 y la zapata

de referencia movible 480, de modo que esa estructura de
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s : . . . i
eglibracidn no impondrd normaimente resistencis alguna de |
‘friccidn al movimiento de la cinta 8 mds alld de la estacidn
“de calibracidn. f

i

Un circuito de salida conectado al indicador 485

, |
!
i
1

;proporciona unimpulso de salida en cago de que el srueso
;de la cinta S exceda de 0,048 mm., y esa sefial de salida E
;excitaré a las cabezas de marcar 492 y 493 para aplicar mgr-

i
.cas magnéticas a la cinte de hoja, de modo que esas marced
iestén dispuestas en mabos lados del exceso de anchura detec-
;tado de la cinta S y para excitar la ldmpara 494 de deste-

1lo. La salida del percepdir 486 cierra contactios (no re-

' presentados) pare permitir la descarga del condensador 49%

-3 través de la resistencia 498 y aplicar un impulso al teﬁ—
;minal de entrada de un circuito 506 de disparador (similag
ia la sefial aplicada por el interruptor de pruebas 670 al

Etransistor 652 ~ figura 8e) para ganersr un impulso de saj
glida que excita a las cabezas de marcar 492 y 493 y a la}
ilémpara de destello 494,

CIRCUITO ELECTRONICO

El circuito electrdénico para convertir uns sefial
;de salida procedente del fotomultiplicador 360 del explbra-
gdor 34 para operar las cabezas de marcar magnéticas 406,
?108 6 410, 412, se ha indicado en la figura Sa. Ese cir-
icuito es similar a otras disposiciones de circuito emplea~
das en este aparato para poner marcas dedefectos gobre la

‘cinta S. y se comprenderd que las demds estaciones de cali

bracidn operan a disposiciones de circuito similares. Ese
ieireuito incluye un amplificador sintonizado 500, un circui
0 de disparador 502 el cual es discriminado por sefiales

procedentes de una fuente de reloj 504, un circuito ampli-

! - 22 -
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;segundo ¥y que tiene una caracteristica de pazo de banda de
frecuencia de 30 coclos. La salida desde el filtro 526 es

'aplicada a través del potencidmetro 528 de control de ganan-

icomo un emplificador y la segunda etapa del cual estd conele-

S s s @

‘ficador de disparador 506 el cual excita a una cabeza de

'marcar 408 y a una ldmpara de destello 508. E1 amn11f¢ca—i

‘dor 500 es excitado por uan fuente de alimeniacidn de encr—
;gla eléctrica 512 de 300 voltios y la fotocélula 360 es ex-
Ecitada por una fuente de elimentacidn 514 de energia eléc-
itrica de 1.000 voltiog, La sefial procedente del amplificaf
Edor 500, ademds de armar el circuito disparador (de alma—f

;cenamiento) 502 acciona al medidor 516 y a la lawpara 5185

En la figura 8b se ha representado un dizsrama
esquematico del circuito 500 de amplificador sintonizado.
A ese amplificador es aplicada una gefial de 1.500 ciclos

t
i
!
i
1
1
!
i

por segundo, la amplitud de la cual es funcidn de la mannl

1'I:ud de la radiacidn que incide sobre el fotomultiplicador :

360. Esa sgefial procedente del fotomultiplicador es aconla—

;da por el condensador 520 al tubo de amplificador 522 co—

5nectado para proporcionar dos etapas de amplificacidn. La |

sallda desde ese tubo es acoplada por el condensador 524

ia través de un filtro 526 sintonizado.a 1.500 ciclos por

’ 1
cia al tubo 530, la primera etapa del cunl esta conectada |

tada como un seguidor de catodo para proporcionar una seﬁaﬁ
de salida acoplada por el coundensador 532 al circuito de
almacenaniento 502, y a través del transformador 534, para
proporcionar una sefial para operar un microamperime tro 51é

. . . . . L
de corriente continua, el cual proporciona uns indicacion

de la intensidad de la salida desde el fototubo 360, El me

didor estd conectado de modo que la corriente normal que

- 23 «
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“circula en el secundario del transformador 534 en respues-

48 a un filo de hoja de afeitar de calidad Sptima es de 5.

t

. microamperios, pero en caso de gue la sgefial disminuya has%
ita un microamperio, se cerrard un contacto de nivel bajo,;
5 ' proporeionando asi una disposicidn de circuito a prueba ;
‘de fallos que protege contra el fallo de la lampara 350, %
idel fotomultiplicador 360 6 de los componentes del circui%
: 5o del amplificador 500. i

En la figura 8¢ se ha representado un diagrama |

10 esquematico del circuito 502 del almacenamiento o disparas
dor deamplitud. Ese circulto es esencialuente un circulto

multiplicador biestable, el cual emplea dos interruptores

! controlados de silicio 550 y 552. El electrodo inyector
i554 del interruptor 550 estd conectado en un circuito de

15 :acoplamiento por la resistencia 556 al electrodo de colec-

Ztor de 558 del interruptor 552; mientras que el electrodo
%inyector 560 del interruptor estd conectado a través de 1la
%resistencia 562 de acoplamiento cruwzado al colector 564 del
éinterruptor 550. Una sefial de entrada procedente del anpli-
20 éficador 500 es aplicada sobre la linea 570 a través de la
%resisﬁencia 572 y del diodo aislante 574 al electrodo de
%base 576 del interruptor 550. Cuando la amplitud de méximé
ga maximo de la sefial procedente del amplificador 500 apli-
cada sobre la lines 570 excede de 20 voltios, es conectadd
25 el interruptor 550. El potencial en el electrodo de colec-
tor 564 pasa entonces al potencial de tierrs, ¥y esa tran-
gsicion de tensidn es acoplada por la resistencia 562 al
electrodo de inyector 560 para desconectar el interruptor

562,

30 Bn la figura 84 se ha representado un diagrams

27011068 - 24 -
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eSquemético del circuito 504 generador de impulsos de reldj.

il

!
E
|

omo se ha ilustrado en esa figura, el circuito incluye i
| . '
‘un trangitor 600 que es conectado en regpuesta a una sefial
i i

ide entrada producida cuando se aplica una transicidn de
‘ i
| tensidn de impulso al electrodo de control 602, En lg rea-

'
'
i

‘lizacién ilustreda en la figura 8d, un fotodiodo 604 esté;

f . C s . .
iconectado en relacion de divisidn de tensidn con una resis-

‘tencia 606.Como se ha indicado esquendticaiente en esa £i-
\gura, el fotodiodo 604 estd dispuesto para pereibir 6ptica?
mente una fuente de iluminacidn 608, la cuzl estd montada%
dentro de un cilindro 610 que tiene en su pared circunfereﬁ—

1
cial una abertura 612: El cilindro 610 es accionado por una

i

cinta S, y una vez durante cada revolucion del cilindro 610

i
ila abertura 612 eotd alineada entre la fuente 608 y el fo-

todiodo 604, de modo que la inpedancia de ese diodo cae Tré-
1
ipidamente desde 5 magohmios hasta aproximadamente una tran-

{
e s L 4 . s g i
igicion de tension de sentido positivo sobre el electrodo de

icontrol 602, Ia circunferencia del cilindro 610 es de 101, 6
4 |
mm, de modo que esa transicidn de tensidn es producida en

1

frespuesta a cada 101,6 mm de avance de la banda. Aunque en!
}este circuito se usa una disposicidn de fotodiodo, pueden

también emplearse otras disposiciones para coordinar sl

avance de la banda con el funcionamiento del circuito gene!

1
rgdor de impulsos, por ejemplo, se usan interruptores de |

leva montados directamente sobre un rodillo de accionamiens
0, en una disposicidn’indicada esquemdticamente en la fi-
gura 2, por ejemplo, de modo que el cierre de cada interrup-
tor de leva aplica una trensicidn de tensidn de sentido PO~
gitivo al electrodo de control, ya sea dircctamente 0 ya

gea a través de un relé intermedio o de otro transductor

- 25 .
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i

adecuado. i

Cuando se pone al transistor 600 en estado conduc—

tor, produce una transicidn de sentido negativo que es apll—

cada a través del condensador 614 al anodo 616 del aiodo i

H

dc Shoeilay 513, Como el condensador 620 ha sido cargado |
.pafa suminigtrar un potenciél (+ 300 voltios), una diferen-
cla de tensién deaproximadamente 60 voltios es impresa a
través del diodo 618, y ese diodo conduce en el modo de !
gvalancha un circuito de descarga a través del diodo 622 y
ide la resistencia 624 para descarsar el condensador 620,

|
Cuanao el diodo 618 de paso de corriente cae a ocho miliam-

!
perlos, deja de condueir, Ese circuito produce un impulso
}

§

positive de 33 voltios de 0,3 milisegundos de duracidn.

: (Bn la figura 9 se ha representado uncircuito de:

generador de impulsos de reloj similar, siendo la diferen-

cia principal gue ese generador de impulsos un impulso de |
reloa negativo pues la linea de salida 626' esté conectada,
al catodo del diodo Shockley 618' y la transicidn, en el !
ﬁiodo en conducecidn 618' es un impulso negativo en lugar
ﬁe un impulso positivo en la disposicidn de circuito ilus~;
trada en la figura 8d). |
; Bse impulso de salida es aplicado por la lines
r80 (figura 8c) para conectar el interruptor 552 en una. ope-
ra01on de lextura de salidaeficaz en caso de que wna senal‘
ge defecto haya a conectado el interrupitor 550 previamente.
ﬁn funcionemiento, el interr.ptor 552 permanece en estado
?onductor haste ser aplicada una sefial de amplituvd suficien-
%e al electrodo de control 576 del interruptor 550 para co-
%eCuar ese interruptor. En tanto el interruptor 550 estd

esconectado, los impulsos de reloj aplicados por la lineas

- 26 -




;580 al interruptor 552 no producen efecto aprociable sobre.
la 1{nea de salids 582, Ia sefial de impulsos de reloj apli-~

!
'cada en la linea 580 es suficiente para hacer que el inte=

lrruptor 552 conduca inclusec aungue el interruptor 550 este
5 condu01endo. Tal conduceidn del interruptor 552 produce 1a
,tran5101on de aalida negative en la linea 582 en respuestai
a cada impulso de reloj en cago de que haya una sefial de %
dexecto presente en la linea 570, & de que haya estado pre;

1

pente desde el impulso de reloj anterior,
!
|

{
al circuito amplificador disparador 506, del cuzl se ha re-

10 Ese transicién negativa (1inea 582) es aplicada §

presentado un diagrams esquematico en la fizura 8e. La traﬁ—

gicion negativa acoplada por el condensador 650 desconecta,
f

el transistor 652, cuyo transisior conectael amplificador
i

i
15 en cascada de trancistores 654, 656 y 558.AL ser conectado
él transistor 658, el condensador 660 cargado es degcargadg
a través del circuito de colmtor ¥ emisor del transistor :
658 la bobina 662 de ls cabeza de marcar 408 y la resmsteﬁp
gla 64.(E1 circuito de ldspare de destello estd coucctado ;
20 ;l terminal 664 u por consiguiente a través de la resisten-
éia 666).Durante la conduccién del transistor 658, une co-

!
?riente de 4,5 amperios circula a través del arrollamiento
¥

562 de la ca,eza de marcar para imprimir sobre la cinta S
ina marca magnétice del orden de 20 Gauss de intensidad. |
25 {Un circuito de prueba conectado a ese circuito disparador
de impulso responde al ‘pulsador de botdn G670 ¥y aplica una
transicidn negativa a la base del transistor 652,,1a cual

puede ser usada para probar el funcionamiento de la lampars

de degtello asociada.

30 Con referencia a la figura 8f, que ilustra un dia

27.11.68 , - 27 -
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. grama esquemdtico del circuito 508 de la ldmpara de des-

tello, una seflal de 115 voltios y 60 ciclos es aplicada al

" transfornador 700, el cual produce una tensidn de salida f
;para anplificacidn al tubo rectificador de diodo doble

702, La salide del tubo 702 carga al condensador 704 a una

' tengidn de sproximademente 450 voltios. La resistencia de’
"salida 706 estd conectada a través del condensador 704.

Un condensador 704 de tensidn de salida es aplicado al

%dos 710 ¥ 712 proporcionan aislamiento entre el circulto
H

i ’ ’
irectificador y la lampara de destello, El catodo 714 de

;la lémpara de destello estéd conectado a tierra.

E
!
%
’axodo 708 de ung lémpars 508 de destello de xendn. Los di q
|
i
i

Un circuito 720 rectificador de puente, acopla-

do al transformador 722 proporciona una salida de 33 vol-
1

i tios, Un circuito de filtro que incluye condensadores T24

v 726 y resistencias 728 y 730 proporciona una alimentacid:

i
i
‘regulada de 33 voltios para el circuito 732 de control de
i
_cebador. Ese circuito de control tiene un terminal pasanted

gde entrada 734 desde el terminal 664 del circuito de cembe--l
. za Ge marcar (figura 8e) para aplicacidn al electrodo de

;base del transistor 736. Normalmenie el transistor 736 no
;es conduector, y el condensador 736 es cargado, como se ha
;1ndlcado, a 33 voltios con la polaridad indicada. Como-dis
% vositivo de control se emplea un diodo de Shockley 740 y
cuando el transistor 736 es conectado en respuesta a una
transicidn positiva de 8 voltios por intermedio del termi-
nal 734, Ia diferencia de potencial a través del diodo T4C
hace que en éste se produzca la perforacidn, proporcionani

do un circuito de descarga para el condensador 742 a tra-

vés del diodo 744 al primario 746 del transformador 748 de

B

- 28 -
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' ’

‘cebador. Esa transicion de tensidn produce un impulso de
| tensién de salida del orden de 1300 a 1700 voltios que apa-

‘rece a través del secundario 750 del transformador 748 pa=-

i

§ra aplicacidn por intermedio de los condensadores 752 a las

Eelectrodos 754 de cebador de la ldupars 508 de destello.
'La descarga de los elcctrodos del cebador ioniza el gas
;dentro del tubo 508 lo suficiente para oripginar perfora-

‘

;cién desde el dnodo 708 &l catodo 714, que da por resulta%

i

do un arco alimentado por el condensador 704 de unos mi-

crosegundos de duracidn, cuyo arco se extingue cuando la

tensidn en el condeunsador 704 disminuye por debajo del va-

lor requerido pars mantener la descarza en arco. Asi, cada-
.i 1

¢ i
'vez que es excitada una cabeza de marcar en respuesta a !

ser percibido un defecto por el explorador 34, se encien— |

de también una lampara de destello. Circuitos similares
jresponden a otras sefinles de defecto pare situsr marcas
fmagnéticas sovre la cinta S, y sirven vara indicar tales f
fdefectos encendiendo una lampara de destello asociada. g
{ Las marcas magnéticas sobre la cinta S son deted-
Etadas con un dispositivo de efecto Hall montado en la pun-—

;%a de una sonda usada Juntamenite con un medidor de Gauss,

el cual proporciona un impulgo de salida de 5 voltics por

| cada marce magnética percibida. En esta realizacidn, la mar-
cas magnéticas percibidas por ese medidor de Gauss despudd
de pasar a través de un proceso de sinterizacion, tienen
una resistencia del ofden de 10 a 12 Gauss, mientras aue
las marcas tal como son incialmente aplicadas a la cinta
tlenen una resistencia del orden de 25 gauss., Bl medidor
de gauss perceptor detecta las marcas magnéticas en un

mergen de 8 a 25 gauss. La salida del medidor de gauss 56

- 29 -
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‘es aplicada al circuito representado en la figura 10, en
el cual se emplea un tubo de vacfo 850 a1 cual es acoplado

el impulso de entrada por el condensador 852. La sefial esi
‘gplicada a la primera etapa del triodo doble 850 y acopla{
"da por el condensador 854 a la segunda etapa para excitar i
la bobina 856 de relé de pléca parz operar un mecanismo |
'de rechazamiento 858 que retira automaticamente del sisteé
‘mg de tratamiento el segmento de c¢cinta que tenga una mar-%
lca de defecto en él. é

|

Esta solicitud que corresponde a la presentada

H
¥ 4

‘en Bstados Unidos de América &1 14 de Octubre de 1.966, bg-
' 50 el ndmero 586.843, se acoge a los beneficios del articu-

‘1o 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial,

Los puntos de invencidn propia y nueva que se

.presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-—

%te de Invencidn en Espafia, por VEINIE afios, son los sig
%guienﬁcs: . E
% 1.~ Un aparato para identificar partecs defec-
{tuosas de una cinta de acero & medida que la cinta expe-
!

grimenta tratemiento continuo en una linea de produccidn,
écaraoterizado por una estacidn de calibracidn para perci-
!bir un parametro de lz cinta ypara producir una salida al
percibir wn valor predeterminado del parametro percibido

indicador de un defecto, una fuente de sefial coordinada

- 30 -




con el movimiento de la cinba mds alld de dicha estacidn

. e . ” Gt e oo
de calibracion para producir seiiales de discriminacidn de.

paso o de disparo a intervalos regulares, una cabeza de

’ y . . - - .
marcar magnetica situada junto a la trayeciorie de dicha

5 | banda para generar un campo meznético de densidad suficien—

- te para situar un punto magndtico detectable sobre dicha

. cinta, y medios de control sensibles a la generacidn simul-

i

1

- tanea de wna salida de estacidn de calibracidn v une sedial
i

. . 0 v 3 03 -, R i
de discriminacidn de paso para excitar dicha cabeza de mar-
i
]
car para aplicar una marca magnética a dicha cinta, de mo=
i
do que la parte de cinta defectuosa marcada magnéticamente

40

pueda ser mas tarde percibida por un perceptor magndético é
y retirada de la 1f{nea de producciln por un mecanismo de g
rechazamiento o expulsidn sensible a la salida del percepi

i
tor magnético. ' f

i
i

2.~ Un aparato segin la reivindicacién 1, carac+

15

}
{
!
!
!
|
i
t
!
'
!
i
I
i

i
|
! :
;terizado por el hecho de que se ha provisto una segunda |
: : ?

i P 4 . « 7 sl ’
 estacion de celibracion para percibir un segundo parame-

i

ftro de dicha cinta, produciendo dicha segunda estacidn deg

20 calibracién una segunde salide al percibir un valor prede-
%terminado de dicho segundo pardmetro, siendo ademds dichos
medios de control sensibles a la generacidn simultédnea
de una salida desde dicha segunda estacidn de calibracidn!
y de une sefial de discriminaciodn de paso para exclitar unal
25 cabeza de marcar magnética para aplicar wa narca magné ti-
ca detectable en dicha cinta.
3.~ Un aparato segim la reivindicacidn 2, carac-

terizado por el heciio de que cada estacion de calibracidn

tiene una cabeza de marcar masnética asociada con ella.

. . . 4
30 4.~ Un aparsto segln la reivindicacidn, 3, carad-

27.11.68 - 31 -
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. terizado por el hecho de que al menos una estacién de ca--
. 1

‘libracidn tiene dos cabezas de marcar magnéticas asocia~ -
das espaciadas a lo largo de la trayectoria de movimiento .
de dicha cinta, habiéndose provisto medios para reterdar |,

.dicha sefigl de discriminacidn de paso y para aplicar luego

i
dicha seffal de discriminacidn de pasoc retardada para exci-

itar dichas dos cabezas asociadas simultdneamente para :
‘aplicar Gos marcas magnéticas espaciadas a dicha cinta. §
E 5.~ Un aparato segln cualquiera de las reivindi%
%caciones 1 a 4, caracterizade por el hecho de que cada ca%
ébeza de marcar incluye una pieza polar de hierro que tien%
éuna pleza inserta no ferrosa dispuesta en un entrehierro en

1

‘dicha pieza polar, estando dispuesto dicho entrehierro in-
.mediatamente adyacente & la trayectoria de dicha cinta,

_slendo operantes dichos medios de control nara excitar ca-

da cabeza de marcar pgra generar uwna marce megnética de al

‘menos 10 gauss de intensidad.

6.~ Un aparato segin cualquiera de las reivindi-~

i
3

‘caciones 1 a 5, caracterizado por el hecho de que dicha
-estacidn de calibracidn es operante para percibir la cali-
dad de un filo de d&icha cinta.

i

7.~ Un aparato segin la reivindicacidn 6, carac-

iterizado por el hecho de que dicha estacidn de calibradién;
incluye una estructura que define uma trayectoria de cintai
4
|

i
i
! . . " .

una fuente de iluminacion y una estructura éptica para forr

;mar dos haces de luz para incidencia sobre el filo de diché
leinta en una direccidn perpendicular a dicha cinte deade
lados opuestos de la misma, y dos perceptores de luz, dis-
puestos cada uno de ellos para percibir solamente la luz

dispersada procedente de un filo defectuoso en respuesta

. | - 32 -
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|
|
ial haz de luz correspondiente y gencrar una salida en res-
i
1

‘puesta a tal luz dispersa estando asociado un conjunto de:

! !
:dos de dichas cabezas de marcar magndticas con cada per-
§ceptor de luz para excitacidén en respuesita a una sefigl de

’

:digcriminacién de paso generada después que el perceptor
'de luz asociado produce una salida, estando las cabezas

' de marcar de cada conjunto espasciadas a lo larso de dichai
ftrayectoria de cinta en una distancia correspondiente al

| vd tmo de repeticidén de dichas sefinles de diserimingeidn d%
paso.

8.~ Un aparato segin la reivindicacién 7, carace

i
i

terizado por el hecho de gue cada percentor de luz es un

rdispositivo fotomultiplicedor.

| 9.~ Un aparato segin cualquiera de las reivindi-
; ?
‘caciones 1 a 8, caracterizado por el hecho de yue dichos |

i

i - . . . - . !
medios de control incluyen un circuito de almacenamiento

i

.para almacenar las salidas de la estacidn de calibracién,
t

giendo dicho circuito de almacenamiento tal gue lg aplica~

=

icién de une seflal de discriminacidn de poso a dicho cireui
éto de almacenamiento, wientras hay almacenadas en &1 una
iseﬁal de calibracidn, produce wna salida del circuito de
almacenamiento para excitar une cabeza de marcar.

10.~ Un aparato segin la reivindicacidn 9, carac-
terizado por el hecho de que dicho circuito de zlmacena-
miento es un multivibrador biestable.

11.= Un aparato segin cualquiera de las reivindi.

caciones 1 a 10, caracterizado por el hecho de que se han

provisto medios de indicacidn visual sensibles a la excita:
cidn de cada cabeza de marcar magnética.

12.~ Un aparato segin la reivindicacidn 11, caraé

- 33 -
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1
1
1
3

1

| terizado por el hecho de que dichos medios de indicacién %
%visual son en cada caso, una ldmpara de destello llema '

%de gas. i
1 13.~ Un aparato segln la reivindicacidn 1, caraé—
5 Eterizado por el hecho de que se han provisto Ima plurali-
édad de estaciones de celibracidn para percibir los pard-
?metros de anchura, grueso y curvatura de dicha cinta des-:

;pués que ésta he sido sometida a un procedimiento de tem~
%ple, incluyendo cada una de dichas estaciones de calibra-

10 %cién al menos una cabeza de marcer magnética para situer

1]
' una marca magnética detectable sobre dicha cinta metdlica

t

l 3 L3 » 3 3
jen respuesta a dicha setial de discriminacién de paso, siem
!

‘pre que es percibido un valor predeterminado del paramne-

E'bro al cual'es sensible.

15 % 14.~ Un aparato para identificar partes defectuo-
isas de une cinta de acexro.
% Tal y como se ha descrito en la llemoria que an-
Etecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
zra los fines que se han especificado.

20 : Bsta liemorie consta de treinta y cuatro hojas
‘escritas a mdquina por una sola cara.
: ! 0 N ‘{_ 1‘:&“':,‘
‘ adria, 20 0
P.A.

25

30
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